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Señores miembros del Jurado:  
 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César Vallejo 
presento ante ustedes la Tesis titulada, “Aplicación del mantenimiento autónomo para 
incrementar la productividad en la línea 9 de la fábrica de envases de la empresa Gloria 
S.A., Huachipa, 2018”, La misma que someto a vuestra consideración y espero que 
cumpla con los requisitos de aprobación para obtener el título Profesional de Ingeniero 
Industrial. 
 
La investigación se ha dividido en ocho capítulos teniendo en cuenta el esquema de 
investigación dado por la universidad. En el capítulo I se realiza la introducción de la 
investigación que explica la realidad problemática, y se exponen los trabajos previos, 
teorías relacionadas, formulación del problema, justificación, hipótesis y objetivos. En el 
capítulo II se considera al método utilizado, junto al diseño de investigación, variables y 
operacionalización, población y muestra, técnicas e instrumentos, métodos de análisis, 
aspectos éticos y el desarrollo de la propuesta. En el capítulo III se muestran los resultados 
a través del procesamiento estadístico descriptivo e inferencia. En el capítulo IV, se 
expone la discusión de los resultados. En el capítulo V se dan a conocer las conclusiones. 
En el capítulo VI se redactan las recomendaciones. Por último, en el capítulo VII se tienen 
las referencias y en el capítulo VIII se muestran los anexos de la investigación que 
complementan con las evidencias obtenidas en la investigación 
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La presente investigación cuyo título es “Aplicación del mantenimiento autónomo para 
incrementar la productividad en la línea 9 de la fábrica de envases de la empresa gloria 
S.A., Huachipa, 2018, tuvo por objetivo evaluar de qué manera el mantenimiento 
autónomo incrementa la productividad en la línea 9 de la fábrica de envases de la empresa 
Gloria S.A., Huachipa, 2018. 
La variable independiente fue Mantenimiento Autónomo en la cual Cuatrecasas tiene como 
dimensiones: Nivel básico, nivel de eficiencia y nivel de plena implementación, siendo sus 
indicadores: ajuste de equipos, inspecciones de equipos e implantación de estándares 
respectivamente. La variable dependiente productividad, en la cual Gutiérrez tiene como 
dimensiones eficiencia y eficacia, sus indicadores son horas de producción de envases y 
producción de envases respectivamente. El tipo de investigación es cuantitativa y por su 
finalidad aplicada, siendo su diseño de investigación cuasi experimental. La población de 
estudio estuvo conformada por del período de tiempo comprendido entre la muestra.  
Los datos recolectados en las fichas de recolección de datos fueron procesados y 
analizados por el software SPSS versión 22. Los resultados de la aplicación del 
mantenimiento autónomo permitieron que la productividad de   49,99% aumente a 70,82, 
con un incremente de 20,82%, la eficiencia de 70,51% a 81,13% con un incremento de 














The present investigation whose title is "Application of the autonomous maintenance to 
increase the productivity in the line 9 of the factory of containers of the company glory SA, 
Huachipa, 2018, had by objective evaluate how the autonomous maintenance increases the 
productivity in the line 9 of the packaging factory of the company Gloria SA, Huachipa, 
2018. The independent variable was Autonomous Maintenance in which Cuatrecasas has 
as dimensions: Basic level, level of efficiency and level of full implementation, being its 
indicators: adjustment of equipment, inspections of equipment and implementation of 
standards respectively. The dependent productivity variable, in which Gutiérrez has 
efficiency and effectiveness dimensions, its indicators are hours of packaging production 
and packaging production respectively. The type of research is quantitative and for its 
applied purpose, being its research design quasi-experimental. The study population was 
made up of the period of time between. The sample was. The data collected in the data 
collection forms were processed and analyzed by the software SPSS version 22. The 
results of the application of autonomous maintenance allowed the productivity of 49.99% 
to increase to 70.82, with an increase of 20, 82%, the efficiency of 70.51% to 81.13% with 












































1.1. Realidad problemática 
En la actualidad se comprueba la importancia del mantenimiento, sin embargo, en la 
década de los 50, el mantenimiento se orientaba en las averías de la maquinaria.  En los 
años 60 su rumbo se determinó al mantenimiento centrado en la previsión de las fallas. En 
los años 70, emerge el mantenimiento productivo total (TPM) filosofía que se originó en 
Japón, como un molde de una mejora a nivel industrial que involucra la participación de 
los colaboradores. El planteamiento de mejoras en el mantenimiento propicia que se 
transforme las habilidades y procesos de la organización y que aumenten la productividad. 
 
“la función del mantenimiento es acrecentar la fiabilidad de los procedimientos de 
producción al llevar a cabo diligencias, como la planeación, la organización, el control, y la 
realización de metodologías de preservación de los equipos, y su función ya no se limita de 
las reparaciones” (Mora, 1999). Por eso, es importante la implementación del 
sostenimiento autónomo, pues previene los desechos producidos por los desperfectos 
durante la producción y por el monitoreo que requiere el proceso.  
Es usual mirar en los mercados mundiales, malas prácticas del sostenimiento autónomo por 
falta de formación o preparación ya que no se invierte en formar a los colaboradores 
ocasionando paradas innecesarias por fallas y malos manejos de los colaboradores, así 
como falta de regulación, lubricación y cambios de repuestos. 
Es importante tener en cuenta también lo que significa el costo de mantenimiento respecto 
al costo de no hacerlo pues tiene un efecto relevante al minimizar los costos de 
mantenimiento. Esto se observa en la gráfica (WIREMAN, Terry 2005). 
 
Figura 1: Relación de costo de mantenimiento  
 
En la figura 1 citado en el libro indicado, se observa que el costo del mantenimiento es 
superior a la ganancia en la empresa siendo relevante impedir demasiados gastos en este 
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segmento con plan de mejora. En el Perú una buena cantidad de empresas carece de un 
plan de sostenimiento autónomo ya que no hay una unificación entre las diferentes áreas de 
las empresas y los colaboradores no han sido formados para un uso apropiado de los 
equipos. Son mínimas las organizaciones que establecen una adecuada preparación 
avanzada del mantenimiento como el TPM, pues se requiere de un financiamiento y 
entrenamiento a los colaboradores. Las empresas peruanas que han implantado un 
mantenimiento planificado son el grupo AJE, Kimberly Clark, Ferreyros, entre otras. 
Gloria S.A., empieza sus labores el año 1941 y es una organización que se dedica a la 
producción de leche siendo la más conocida la leche evaporada. El rápido crecimiento de 
la producción tuvo como base la permanente tarea de innovación de los equipos de su 
planta de elaboración y el incremento de la capacidad instalada, así como la extensión de 
las zonas de recojo de leche fresca, qué tenían como base el establecimiento de plantas de 
acopio y refrigeración que sirven a la vez como núcleos de fomentación al crecimiento 
ganadero. 
El soporte técnico ofrecido a los productores y proveedores, se comercializa productos 
derivados de la leche inocuos para los clientes. Se ha conseguido que la ganadería se 
conforme en una práctica productiva e importante en zonas en las que sólo se producía 
leche para autoconsumo por la distancia de las zonas urbanas y falta de demanda para su 
comercialización. La renovada Cuenca Lechera del Sur ha sido consecuencia de una 
política bien esquematizada a favor de la elaboración nacional de leche fresca. 
La serie de problemas a ser analizada se limita en el área de fábrica de envases nave 2. 
Esto por un mantenimiento inadecuado y la poca experiencia que tiene el personal que 
labora en dicha sección para solucionar problemas que se suscitan al momento de la 
producción, ocasionando paradas no programadas y una baja productividad en la línea 9 
del área de fábrica de envases nave 2.  
A fin de poder identificar de un modo más preciso nuestro problema a explicar, hacemos 
uso de diferentes herramientas de Ingeniería Industrial para su mejor precisión. 
“El esquema representativo de causa-efecto o gráfico de Ishikawa es un recurso de especial 
utilidad pues sirve para verificar las causales de una problemática una vez que ha sido 





Figura 2: Diagrama de Ishikawa 
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En la figura 2, se observa las causas que ocasionan la baja productividad en la fábrica de 
envases, que son aspectos que se deben mejorar para incrementar la productividad. Según 
lo descrito en el Diagrama de Ishikawa, la empresa Gloria S.A., presenta diversas causas 
que generan las deficiencias en la línea 9 de envases.   
Para obtener un adecuado diagnóstico de las causas más importantes se procedió a 
ponderarlas en una matriz de correlación, la cual se establece de la siguiente manera. 
 
Tabla 1: Matriz de Correlación de las causas del problema en la empresa Gloria S.A. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 1, se observa la comparación que se entre cada una de las causas, a fin de 
ponderarlas, dándole un puntaje de 0 si no hay relación y 1 si entre las causas existe una 
relación, dicha ponderación ayudará a definir mejor nuestras causas principales de las 
secundarias, de manera que podamos establecer el mejor la herramienta de solución. 
 
La esquematización de Pareto (DP) es una representación de barras exclusiva en la que el 
objeto de estudio o aplicación es la información categórica que tiene como objetivo ayudar 
a identificar la problemática elemental ya que puede haber diversas situaciones de poca 
importancia frente a otros muy significativos. A través de este esquema se ubican a la 
izquierda "algunos que son elementales" y al lado derecho los "muchos insignificantes"  
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12
P1 El método de trabajo en el mantenimiento es inadecuado 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11
P2 El personal tiene poca experiencia en mantenimiento 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10
P3 Hay retraso en el mantenimiento por entrega a destiempo de los materiales 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 9
P4 Se precisa definir procedimientos de trabajo 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 8
P5 La programación del mantenimiento no se cumple adecuadamente 1 0 1 1 0 1 0 1 0 1 1 7
P6 No hay registro de paradas en fábrica de envases 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 6
P7 No se cuenta con stock de repuestos 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 5
P8 Falta de motivación al personal 1 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 4
P9 Se requiere organizar mejor el área de trabajo 1 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 3
P10 Fallas frecuentes en equipos no autorizados 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 3
P11 Ambiente de trabajo con poca ventilación 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 2
P12 Se cuenta con pocas herramientas de trabajo 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1
Tabla Matriz de correlacion
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Este esquema se fundamenta en el denominado principio de Pareto, acreditado como “Ley 
80-20 en el que se reconoce que solamente algunos elementos (20%) conciben la mayor 
proporción del efecto (80%); lo demás aporta muy poco en el efecto total. De toda la 
problemática de una compañía, solamente algunos son realmente significativos. 
(GUTIÉRREZ, 2010, p 179). 
 
Tabla 2: Registro de actividades que tienen impacto en el mantenimiento 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 2 se observa el registro de actividades que tienen impacto en la baja 
productividad siendo más frecuentes la falta de experiencia del personal de mantenimiento, 
falta de materiales para el mantenimiento y la falta de mejora del método de 
mantenimiento.
ACTIVIDADES POR CADA CAUSA FRECUENCIA % DE FRECUENCIA % ACUMULADO
El metodo de trabajo en el mantenimiento es inadecuado 11 15.9% 15.9%
El personal tiene poca experiencia en mantenimiento 10 14.5% 30.4%
Hay retrasos en el trabajo por entrega a destiempo de los materiales 9 13.0% 43.5%
Se precisa definir procedimientos de trabajo 8 11.6% 55.1%
La programación del mantenimiento no se cumple adecuadamente 7 10.1% 65.2%
No hay registro de paradas en fábrica de envases 6 8.7% 73.9%
No se cuenta con stock de repuestos 5 7.2% 81.2%
Falta de motivación al personal 4 5.8% 87.0%
Se requiere organizar mejor el  área de trabajo 3 4.3% 91.3%
Fallas frecuentes en equipos no automatizados 3 4.3% 95.7%
Ambiente de trabajo con poca ventilación 2 2.9% 98.6%





Figura 3: Diagrama de Pareto 
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En la figura 3, según el análisis de Pareto las causas más relevantes son un mantenimiento 
inadecuado y la falta de experiencia del personal del área, siendo estas las causas críticas 
que ocasionan la baja productividad, para la cual el mantenimiento autónomo brindará la 
alternativa de solución con la finalidad de mejorar el trabajo en el área e incrementar la 
baja productividad. 
1.2. Trabajos previos. 
1.2.1. A Nivel Internacional 
ESTUARDO, Luis. Implementación de la metodología de mantenimiento autónomo en el 
área de máquinas envasadores de la Planta Maisa. Tesis para optar el grado de ingeniero 
industrial en la casa de estudios de San Carlos de Guatemala, Guatemala, 2013, 212 pp.  
Su propósito fue instaurar los métodos de sostenimiento autónomo en el área de la 
maquinaria envasadora de la planta MAISA. La metodología fue aplicada, explicativa y de 
diseño experimental. La población estuvo conformada por las máquinas envasadoras, las 
cuales conformaron la muestra. Se llegó a las siguientes conclusiones: El sostenimiento 
autónomo coadyuvó a disminuir los riesgos de contaminación mecánica, biológica y 
química, que puede haber en la fase de envasado en el espacio de maquinarias envasadoras 
y optimizando la actividad principal de los aparatos envasadores. La existencia de un 
registro de errores hizo posible la anticipación de todo tipo de contrariedades producidas en 
el aparato envasador, reduciendo el mantenimiento corrector, el gasto por deterioros y 
contaminación física-química.  
La tesis brinda alcances teóricos a través de la instauración del sostenimiento autónomo, el 
cual contribuye a solucionar la problemática durante la fabricación de la empresa 
mejorando la eficacia y eficiencia. 
 
BERNAL, Andrés. Diseño e implementación de un sistema de producción para 
incrementar la productividad en el proceso de fabricación de la línea de rollos de papel 
higiénico en la planta productos Tissue Ecuador S.A. Tesis (Ingeniero Industrial) 
Universidad de Guayaquil, Ecuador, 2014, 109 pp. 
Su propósito fue aumentar la producción de rollos de papel higiénico para dar 
cumplimiento con la demanda en el área local. El estudio fue de tipo aplicada y sustentada 
mediante la labor de campo ya que se levantó la investigación necesaria para el 
mejoramiento del plan de producción. Mediante las herramientas de calidad, Ishikawa y 
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Pareto se logró determinar las fallas.  En consecuencia, con la implementación del sistema 
productivo que se orientó a solucionar las fallas del proceso en la línea de rollos, la 
empresa productos Tissue mejoró las condiciones actuales de la línea. 
Al respecto la tesis aporta a la presente investigación dado que es da la importancia debida 
a la productividad de la línea de producción cuya finalidad fue mejorar el sistema 
productivo.  
 
GARCIA, Juan. Capacitación e implementación de mantenimiento autónomo en una 
máquina de inyección. Tesis para optar el título de Ingeniero Mecánico en la Universidad 
Nacional Autónoma de México, 2014, 52 pp. 
Tuvo por objetivo mejorar la producción, distribución retrasada y paros menores. Se guió 
de un método de tipo aplicado, explicativo, de diseño experimental. Concluye que el 
sostenimiento autónomo es un método eficaz para el involucramiento de  todos los 
operarios  en las tareas de sostenimiento básico, teniendo en cuenta que éstos desconocen 
los riesgos que podrían hallar en sus máquinas, por lo  que es imprescindible la inserción  
de métodos y mecanismos que garanticen la seguridad de las personas y los equipos, 
también hay que considerar elaboración de un plano de seguridad en el cual  se muestren 
todos los riesgos así como también desarrollarlo conscientemente. Asimismo, es 
recomendable efectuar un estudio de peligros potenciales para cada una de las tareas de 
limpieza. En cuanto a las cuatro primeras etapas sobre el sostenimiento autónomo son 
esenciales para que las demás etapas seas exitosas en las que se evidencia una 
transformación en la apreciación de las personas, así como de las capacidades que irán 
fortaleciendo y el adiestramiento que se incrementará. 
El propósito del procedimiento es implicar al área de productividad en las tareas básicas de 
sostenimiento, lo cual optimizará el tiempo en el área de mantenimiento, este a su vez 
circundará de un diseño corrector y preventivo, considerando la elaboración de un sistema 
de sostenimiento más resistente.  
La tesis muestra la identificación de fallas y procesos para llevar a cabo una actividad por 
el área de operaciones mediante la capacitación del mantenimiento autónomo para mejorar 
la productividad y la eficacia del producto y aumentar la producción, por lo que es 




VILLOTA, César.  En su tesis, Implementación de técnica de mejoramiento: TPM para 
aumentar la productividad del proceso del mantenimiento automotriz, en busca del punto 
de equilibrio entre la oferta y la demanda empresa Toyocosta S.A. para optar el título de 
Ingeniero Industrial en la casa de estudios superiores de Guayaquil, Ecuador, 2014, 149 pp.  
Tuvo por objetivo la organización y establecimiento de la inspección del inventario a 
través del análisis logístico del procedimiento con el proyecto de mejoramiento. Esto a 
través de la interacción directa con los usuarios de dentro y fuera, conservar las reservas y 
reintegro del inventario con el fin de satisfacer la demanda. El método fue aplicado, 
explicativo, de diseño experimental. Concluye que se pudo comprobar las pérdidas de 
$57070,80 en cuanto a la compañía, por lo que la planificación y programación del 
sostenimiento contiene las tareas a ejecutar para optimizar el rendimiento, y se realiza la 
documentación del mismo con el propósito de determinar cuánto de mantenimiento se 
ejecuta. 
Se observa en este estudio alcances que permitirán el mejor desempeño de las empresas, 
incrementando la productividad en la práctica, mediante un cumplimiento programado. 
 
GALVÁN, Daniel. En su tesis Análisis de la implementación del mantenimiento 
productivo total (TPM) mediante el modelo de opciones reales para optar el grado de 
Magister en Ingeniería en la Universidad Nacional Autónoma de México, 2012, 108 pp.  
Su principal propósito fue determinar el método TPM a partir del punto de vista financiero. 
El método fue aplicado, explicativo y de diseño experimental. Concluyendo que al 
observar los resultados se asume que la organización fue de conveniencia la 
implementación de TPM en el área de empaque de palomitas de maíz, conservándose en su 
realización hasta lograr una condición de efectividad óptimo, pues de otra forma concluiría 
en pérdidas llegándose a rescatar menos del 1% de la inversión. TPM añadió valor al rubro 
de la empresa, con una ganancia positiva que proporciona un rendimiento satisfactorio para 
acrecentar el negocio y el progreso de la organización. A través de la implementación del 
TPM se propició el mejoramiento continuo por medio del sostenimiento planeado y 
provisorio se obtuvo un costo de mantenimiento bajo, optimizando el rendimiento y 






1.2.2. A Nivel Nacional 
ODAR, Jorge. En su tesis “Mejora de la productividad en la empresa Vivar SAC. Para 
optar el título de Ingeniero industrial en la casa de estudios superiores Católica Santo 
Toribio de Mogrovejo, de la Facultad de Ingeniería Industrial, Chiclayo – Perú, 2014, 
110pp. 
El propósito de su estudio fue el de optimizar la productividad en la empresa, siendo una 
tesis de tipo aplicada donde los factores humanos, materiales y económicos fueron 
concluyentes para el progreso de la producción, se analizarón los trabajos realizados, la 
fortaleza laboral, así como los indicativos del proceso de producción actuales para la 
mejora. Se consiguió un incremento de la productividad en 4% en cuanto a recursos 
materiales, 11% en cuanto a mano de obra y 16% en cuanto a recursos financieros. 
Se disminuye el cuello de botella y se suprimen las actividades que no incrementaban 
valor. 
Es relevante el estudio en la investigación ya que a través de la mejora se logró aumentar la 
producción. 
 
MUÑOZ, José. En su tesis “Propuesta de desarrollo y análisis de la gestión del 
mantenimiento industrial en una empresa de fabricación de cartón corrugado”. Para optar 
el título de Ingeniero Industrial en la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, 2014, 
238pp. 
Su objetivo fue elaborar la propuesta de implementación, desarrollo y análisis de la gestión 
de mantenimiento, que asegure eficientemente las operaciones y buen mantenimiento de 
las maquinarias, en concordancia con los parámetros de calidad de la mercancía y los 
términos de atención brindados a los usuarios, fundamentándose en maniobras de servicio 
logístico, de procedimientos y de eficacia.  El método fue aplicado, explicativo y su diseño 
experimental. Concluyendo que en los resultados se demuestra que la compañía Papelera 
Del Sur desaprovecha un aforo productivo promedio de S/.34627.00 en ventas esto se debe 
a las pocas reservas de las líneas operativas debido a fallas mecánicas y eléctricas, las 
mismas que pueden obviarse con un mantenimiento bien instituido. El presupuesto inicial 
inestimado de este proyecto es de S/.124000 y aproximadamente en un periodo de 5 años la 




El estudio destaca las etapas de actualización y la estimulación, así como los aspectos 
concluyentes para la ejecución de un buen servicio de mantenimiento, por lo que tiene 
resultados favorables. 
 
BENITES, Pedro.  En su tesis Impacto económico del mantenimiento no programado en el 
costo de la producción en la empresa KAR & MA SAC. Para optar el título de Ingeniero 
Industrial en la Universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo, 2014, 133 pp. 
La finalidad del estudio fue diagnosticar los equipos de la compañía, costos de 
mantenimiento y tiempos muertos en el proceso productivo. El método fue aplicado, 
explicativo y su diseño experimental. Concluyendo que el proyecto de mejoramiento 
ejecutado para el mantener las máquinas del rubro de producción de sal de mesa e 
industrial hizo posible la reducción del periodo improductivo debido a paros a un 12,5%, 
esta rebaja influyente en las ganancias netas por mercancía vendida.  
El estudio proporciona un mecanismo para la valoración económica-financiera que facilita 
la observación de la factibilidad de la puesta en funcionamiento de la promesa de 
mantenimiento autónomo. 
 
OROZCO, Eduard. En su tesis “Plan de mejora para aumentar la productividad en el área 
de producción de la empresa confecciones deportivas todo Sport Chiclayo, 2015”. Para 
optar el título de Ingeniero Industrial en la Universidad Señor de Sipán, Pimentel – Perú, 
2016, 202 pp. 
Su propósito fue delinear un plan de mejoramiento para aumentar la producción en el área 
de manufactura de la empresa de prendas deportivas, siendo la esencia del análisis el 
procedimiento de confección de casacas, pantalones y polos de en la mencionada 
compañía. El método empleado fue de tipo aplicada con observaciones directas del proceso 
productivo, se emplearón fichas de control de tiempos. Se puso énfasis en la producción, 
limpieza y orden, incumplimiento de pedidos y el establecimiento del estándar de tiempo 
de ejecución de las tareas. Según lo planificado se consiguió un aumento de la 
productividad parcial de 5% a 9% y una productividad total sobresaliendo el rubro de 
casacas para buzo hasta el 25%. 
El estudio realizado contribuye a la investigación ya que sobresale el avance de la 
productividad mediante la mejora tanto de la parte operacional como el lugar de trabajo 
que fue objeto del estudio 
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1.3. Teorías relacionadas al tema 
1.3.1. Mantenimiento Autónomo 
Con relación al tema se considera las definiciones de los autores: 
“El Mantenimiento Autónomo es un proceso en el cual un trabajador del área de 
producción, acepta realizar las actividades de mantenimiento productivo, esto es hasta las 
tareas de aseo de la infraestructura, al igual que las destinadas exclusivamente al 
Mantenimiento Preventivo, pero principalmente debe indicar las exigencias del mismo” 
(Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 129). 
Tal como señala el autor el mantenimiento autónomo requiere de la existencia de un 
operador que se encargue de todo aquello que implica conservar los ambientes pulcros y 
los equipos en buen estado.  En este sentido no se puede prescindir de los especialistas de 
este rubro. 
Por otra parte “El Mantenimiento Autónomo, realizado por los trabajadores desde su área 
laboral, procura que las tareas esenciales del mantenimiento y prevención se ejecuten desde 
su propio espacio laboral.” (Cuatrecasas, Lluís, 2010, p. 673). 
En este caso el autor nos sugiere que un buen mantenimiento autónomo es el que debería 
desde su propio lugar de trabajo, pues los trabajadores desde su espacio pueden darse 
cuenta con facilidad que actividades puede realizarse con el fin de preservar y prevenir.  
"El Mantenimiento Autónomo, que realizan los propios encargados de la producción, 
involucra el compromiso serio de todos los trabajadores, especialmente de los de los 
técnicos y productores de la fábrica. Por ello para ser minucioso, es fundamental la 
presencia o instauración de una conciencia cultural adecuada que estimule y motive, de 
manera que promueva el trabajo colaborativo, la estimulación y la persuasión y 
acoplamiento entre producción y mantenimiento" (Gonzales, Francisco, 2005, p.106).  
El mantenimiento autónomo es claro que requiere del compromiso tanto de operarios como 
de productores, pues de ello dependerán las etapas posteriores a ella, pues se trata de 
concientizar y motivar al personal para que asuman un trabajo en equipo adecuado y 
colaborativo. 
“Según Fumio Gotoh, el Mantenimiento Autónomo posee un doble significado: el primero 
tienen que ver con percepción del hombre en la que se considera el desarrolla el 
conocimiento de los trabajadores para optimizar su rendimiento en las tareas 
encomendadas de acuerdo con la función en su puesto laboral. El segundo está relacionado 
con la percepción del equipamiento consistente en la instauración bien organizada de un 
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puesto de labores en el que al ser observado por alguna área que se desempeña en 
contextos normales note los desperfectos “(Gotoh, 2004). 
De acuerdo con esta postura es necesario tener en consideración el doble significado que 
posee el mantenimiento autónomo. Éstos son la percepción del hombre y la percepción del 
equipamiento, pues lo que se busaca es demostrar el desempeño que tienen las empresas en 
relación al mantenimiento autónomo.  
Según Kunio Shirose el Mantenimiento Autónomo consiste en instruir a los operadores 
acerca de la manera cómo conservar sus equipos a través de controles cotidianos, 
lubricación, renovación de partes o piezas, reparaciones, controles de exactitud entre otras 
incluso las acciones de detección anticipada de irregularidades (Shirose, 2000). 
la capacitación del personal técnico es un componente de suma importancia, pues en la 
medida que ellos conozcan su trabajo y estén previamente actualizados, será más fácil que 
realicen acciones de mantenimiento en cuanto a los equipos y por ellos mismos, de esta 
manera será más beneficioso para la empresa ya que al realizarse el mantenimiento desde 
su propio centro laboral ya no es necesario prescindir de los servicios de nuevos 
operadores. 
Al respecto, referente al mantenimiento autónomo, es recomendable que el operador 
participe en acondicionar el equipo de trabajo ya que contribuye a él buen funcionamiento 
del mismo, por lo que la lubricación, limpieza, chequeo rutinario y detección de 
anormalidades, son precisamente las causales de paradas de los equipos, resaltando el 
aporte para la mejora de la producción.  
 
Características del Mantenimiento Autónomo 
Se sugiere que las empresas que anhelen evadir un mantenimiento autónomo trivial 
patrocinen una dirección que comprenda siete etapas dentro de las que se considere la 
pericia paulatina de las 5S. En este proceso los operadores individuales logran las 
habilidades propias de cada etapa mediante la instrucción y la práctica y solo una vez que 
haya concluido la preparación en un tema y además se confirme el experimento, se autoriza 
al operador avanzar a la siguiente etapa. 
Asimismo, en consideración a esta postura podemos destacar la importancia que tiene para 
el mantenimiento autónomo el hecho de tener en consideración las 5S, pues aquí se resalta 
una vez más a la capacitación que deben tener los operadores ya que todo lo que en esta 
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etapa aprendan se aplicara en el ejercicio de su labor. Sin embargo, se destaca también la 
importancia de no saltarse las etapas, ya que de hacerlo los efectos pueden ser fatales para 
la empresa. 
 
Etapas del Mantenimiento Autónomo 
Etapa 1: Limpieza inicial.  
En cuanto a la limpieza inicial, esta es un proceso que se debe llevar a cabo antes de 
empezar cualquier trabajo, pues en la medida que los equipos y accesorios estén limpios, se 
estará cumpliendo con el principio de Mantenimiento Autónomo ya que la limpieza inicial 
es sumamente importante puesto que es el punto de partida en el que se apoyan los demás 
eventos. Esta situación conlleva a que en TPM se asuma la limpieza como una actividad 
exclusiva de monitoreo y control de los equipos y áreas de trabajo. Consiste en remover 
todo tipo de desperdicios, polvo u otros elementos que se hayan adherido a ellos en el 
momento de ejecutar las obras y que podrían dificultar próximos trabajos.  Además, se 
debe valorar a la limpieza como pieza elemental del trabajo y no como una simple fachada 
de presentación. 
La respuesta de estas actividades es la presentación del limpio se hace de manera pulcra y 
con presentación adecuada. De no darse una limpieza profunda y minuciosa el equipo 
presentará una serie de desperfectos. (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 152). 
Ciertamente, una reforma no es más que un agregado de procedimientos. 
 El operador aclara la importancia a la hora de comenzar el estudio, que el objetivo del 
TPM no es desaparecer su área laboral. Continuamente será ineludible un operador experto 
en determinadas labores. A veces, puede ser que el operador responsable haga que el 
programa no tenga éxito; por lo que es necesario cerciorarse de que los operadores 
especialistas no se sientan coaccionados. 
en cuanto al tema de la limpieza inicial, si seguimos el planteamiento del autor, nos 
daremos cuenta de que es una parte elemental en el proceso de mantenimiento autónomo 
de las empresas, pues en la medida en que se realice de manera efectiva y con un personal 
que conozca y valore su trabajo, entonces los equipos se mantendrán en buen estado, 
durarán mucho más tiempo y serán más productivos. Aunque hoy en día se cuenta con una 
serie de artefactos tecnológicos que pretenden suplir la labor de los operadores dedicados a 
este tipo de labor, las empresas han llegado a la conclusión que no sería posible prescindir 
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de los servicios de personas especializadas en este tema, pues siempre será necesario contar 
con ellos. 
Etapa 2: Eliminación de focos de suciedad y limpieza de zonas inaccesibles. 
Este es un paso que se da de manera automática luego de efectuada el aseo inicial, el cual 
comprueba que los insumos se vuelvan a contaminar con rapidez o en todo caso hay áreas 
donde es difícil acceder, de modo que el tiempo y el esfuerzo realizado es formidable. Lo 
cual conlleva a que los operadores entiendan y se preocupen por encontrar y prescindir de 
todo aquello que produzca suciedad y que neutralice todo lo que le ha demandado 
denodados esfuerzos para limpiar (Cuatrecasas y Torrell, 2010, 2010, p. 156). 
 
Entre las tareas específicas de esta fase tenemos: Reconocer  y exterminar toda fuente  de 
suciedad, Optimizar el acceso a las áreas difíciles  de limpiar, Confeccionar planes 
adecuados que posibiliten la realización de una buena limpieza, Proteger las áreas sensibles 
y dificultosas para limpiarlas de modo que no alcance la suciedad., Contar con recipientes 
para depositar agua, aceite, entre otros., Tachos para desperdicios., Destiladores de aire y 
de otros tipos., Método de aspiración de polvo. 
 
En cuanto a esta etapa de limpieza de lugares y puntos inaccesibles cabe resaltar que esta 
se da de manera automática, en vista de que una vez realizada la limpieza inicial, el 
personal encargado detectará estos puntos de difícil acceso entonces tendrá que 
ingeniárselas y hará denodados esfuerzos para acceder a limpiarlos, en consecuencia esto le 
servirá para que tenga cuidado y tome las precauciones necesarias, de modo que busque 
eliminar o desaparecer todo aquello que sea objeto de generación de suciedad. Además, le 
permitirá elaborar un propio plan de contingencia en el considere acciones que coadyuven 
con esta labor como es el caso de colocar tachos para depositar la basura, proteger los 
lugares inaccesibles, entre otras. 
En esta etapa sería importante el registro de esta actividad y planes con gráficos que 





Figura 4: Inspecciones de Mantenimiento Autónomo  
 
Etapa 3: Establecimiento de estándares de limpieza, inspección y otras tareas sencillas 
de Mantenimiento Autónomo. 
En caso de realizadas las labores de aseo, se puede ya determinar los acondicionamientos 
principales (Lavado, aceitado, ajustes y otras labores fáciles de sostenimiento Autónomo) 
que optimicen la seguridad del equipamiento. Por eso el equipo de trabajadores 
determinara patrones de las programaciones de aseo, aceitado y ajustes. 
Para que se cumplan es fundamental que los patrones de procedimientos no aparezcan 
asignados, sino que en el momento en que se determinen los patrones se vea reflejada el 
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punto de vista de los trabajadores, es decir que se debe elaborar patrones por los propios 
trabajadores y   que se lleven a cabo trabajos en equipo que involucren a todo el equipo. 
Esta fase cobra su importancia una vez que se haya realizado la limpieza antes de iniciar 
las labores, pues en este caso lo que se trata es de verificar que los equipos se encuentren 
en buen estado y para ello el personal a cargo tendrá que conocer cada una de las partes de 
los equipos, de esta manera será más sencillo comprobar su estado, y lo hará realizando 
tareas básicas como ver que se haga el lavado, aceitado, ajustar los tornillos entre otros. Por 
eso es imprescindible fomentar el trabajo en equipo entre los operadores. 
En el momento de aplicar los estándares o patrones se debe tener en cuenta lo siguiente: 
componentes a examinar para incluirlos en las estandarizaciones: establecer que partes de 
los equipos van a ser revisados, puntos clave a ser estandarizados que pronostiquen las 
consecuencias de una limpieza, aceitado y ajuste mal hecho, Métodos a generalizar. 
Utilizar la metodología más sencilla y fácil de examinar. Tiempo establecido: estipular un 
tiempo fijo para las labores y plantear metas realizables, Periodicidad estándar. 
Determinar la periodicidad constante de las supervisiones y fiscalizaciones de los efectos, 
Compromisos: designar con claridad los roles de cada individuo sin cometer negligencias o 
duplicaciones, Acatamiento de los patrones. A veces, se hacen de manera adecuada los 
estándares, pero a la hora de aplicarlos se hacen por debajo de lo establecido. 
Como sugerencia se debe considerar una tertulia de la exploración de los progresos y 
pendientes con el grupo implicado de esta manera establecer compromisos a cada uno. 
Para disponer estos patrones es necesario capacitar al trabajador acerca de:  
Creación y comprobación de estándares y su importancia mediante el ejemplo. 
Instrucción y formación para realizar adecuadamente los estándares. 
Estimulación para que desplieguen y precisen modelos  
Los patrones deben poseer a las situaciones esenciales que respondan a las interrogantes 
¿Dónde?, ¿Qué?, ¿Cuándo?, ¿Por qué?, ¿Quién?, ¿Cómo? Para optimizar el apoyo por lo 
que resultaría interesante establecer los estándares de un antes y un después tal como se 
evidencia en ejemplo que a continuación se presenta: 
En esta etapa del mantenimiento de los equipos es elemental tener en cuenta criterios como 
el reconocimiento de las partes que pueden ser evaluada, asimismo se debe fijar de qué 
manera se lo hará (método), en qué tiempo, cada cuánto tiempo y además cuál será el 
modelo a seguir, por lo que el mismo autor propone que una buena idea sería propiciar 
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reuniones de los trabajadores para que a través del dialogo ellos mismos pueda establecer 
un plan y fijen los estándares a seguir, pues al hacerlo las operaciones serán más exitosas. 
 
Figura 5: Estándar de trabajo 
 
Nivel de Eficiencia 
La eficiencia es un nivel que abarca dos etapas más del proyecto de implementación: estas 
son: la Inspección general del equipo y la Inspección autónoma del equipo. 
La exigencia en este nivel es superior al nivel anterior; pues se debe asegurar el 
mejoramiento de la producción y de las condiciones laborales junto a un mejoramiento en 




En cuanto a la eficiencia este es un tema que está ligado estrechamente a la inspección, la 
cual se debe hacer indispensablemente aplicando ya sea de manera general o autónoma, lo 
cierto es que inspeccionar a los equipos (maquinarias, insumos) o a los equipos 
(trabajadores) es una tarea sumamente esencial, pues ello, garantiza que la producción sea 
más efectiva, teniendo en cuenta que la característica primordial de la eficacia es la 
exigencia para lograr algo mejor, en este sentido, si se revisa que las labores se realicen en 
óptimas condiciones y que los equipos se encuentren en buen estado, entonces la operación 
será un éxito. 
Etapa 4: Inspección general del equipo 
En cuanto a la inspección general del equipo, se propone implantar inspecciones sobre los 
componentes esenciales del equipo que hagan que este se mantenga funcionando a la 
perfección, y que se cubra de manera adecuada dicho funcionamiento de modo perfecto y 
confiable, la calidad de la productividad, y la seguridad de la operación. 
A través de las inspecciones o controles se pretende que los trabajadores desarrollen la 
capacidad para hacer sus propias deducciones acerca de lo que observan, escuchan o 
evidencian en los equipos. 
 
Las fichas utilizadas estarán diseñadas de acuerdo al requerimiento de cada equipo, éstas a 
su vez deben ser archivadas en un registro mayor que posibilite contar con un historial de 
reportes. 
Contar con trabajadores eficientes que conozcan el manejo y control de los equipos hace 
posible la detección y reparación oportuna de las averías o desperfectos que se presenten en 
la operación productiva.  
 
Esta etapa de la inspección general se refiere básicamente al mantenimiento de los equipos 
con los cuales se operará, en este sentido se debe tener en cuenta que la inspección es una 
tarea de control ya que nos ayudará a comprobar que los equipos estén en buen estado y de 
no ser así realizar las enmendaduras a la brevedad posible.  Cabe resaltar que para esta 
operación es indispensable contar con personal expedito capaz de detectar los desperfectos 
y realizar las reparaciones inmediatas, porque el hecho de que la empresa pare su 




Etapa 5: Inspección Autónoma del equipo 
Por su parte la inspección autónoma del equipo, nos indica que la capacitación e 
instrucción de los trabajadores competentes para el trabajo en equipo revela no solamente 
la misión del equipo sino además otros factores relacionados con la gestión de los espacios 
laborales. El propósito de esta inspección es que gracias a los trabajos ejecutados con 
anticipación se puedan insertar de manera progresiva las acciones de inspección al 
mantenimiento llevado a cabo por un equipo independiente, es decir, se debe mejorar todo 
aquello que entorpezca el buen funcionamiento del equipo, la eficacia, confiabilidad y 
seguridad. Teniendo en cuenta lo siguiente: en primer término, el análisis de los patrones 
establecidos   en la tercer y cuarta etapa, esto es la revisión de los resultados logrados en la 
optimización de las seis grandes pérdidas, minimización del MTBF, incremento de la 
producción y mejoramiento de las condiciones laborales. En segundo lugar, el propósito 
de la inspección, para ello se comienza teniendo en cuenta las características de diseño de 
los equipos y sus referencias de averías, es conveniente reconocer concretamente estos 
puestos con etiquetas de colores que nos facilite la separación los trabajos aplazados y los 
ejecutados consecutivamente deben indicar que ha realizado un mejoramiento, estas a su 
vez deben recogerse manualmente o crear una base de datos que permitan realizar un 
rastreo de ellas. Asimismo, tenemos la determinación de las dimensiones a lograr para los 
propósitos de la intervención, es decir lo que se busca es establecer los niveles de 
capacidad, porcentaje de averías, valoraciones del MTBF. También, se considera la 
formación de un equipo de trabajo que sea integrados por personal de Ingeniería, 
mantenimiento, calidad, producción con la finalidad de estudiar y solucionar problemas 
identificados. Del mismo modo encontramos a la Elaboración de inspecciones y de los 
archivos de las tareas, propios de los nuevos modelos los cuales serán registrados en 
manuales o en fichas de verificación en las que se constatará los datos técnicos necesarios 
para llevar a cabo adecuadamente las labores. Otro de los puntos es, Establecer e implantar 
un programa de capacitación, que lo realizará el área de mantenimiento en conjunto con los 
encargados del área de producción, quienes repararán programas de formación, está 
organización estará fundamentada en un ordenamiento minucioso y a futuro, iniciando con 
la instrucción de los líderes de equipo sobre quien recaerá la responsabilidad de instruir a 
los demás integrantes del mismo. Otro de los aspectos a considerar es que desde este punto 
los trabajadores podrán estudiar, las inspecciones habituales que conciernan, evaluación de 
los efectos y estandarización de las programaciones. 
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Aquí se puede distinguir los tipos de trabajos hallados que los trabajadores no puedan 
acceder por intermedio de fichas de colores para reconocer el área. 
Figura 6: Tarjeta de trabajo del Mantenimiento Autónomo 
 
En esta etapa de inspección es elemental tener en cuenta que la finalidad es que el 
mejoramiento o solución de avería de los equipos se haga de manera progresiva.  Sin 
embargo, hay que realizar una serie de acciones como es el caso de ir señalizando con 
distintivos de colores todas aquellas áreas del equipo que requieran atención, además todas 
las observaciones se deben registrar en fichas o informes, de manera que la empresa cuente 
con un historial de averías y reparaciones que le servirán no solo para corregir, sino para 
mejorar y principalmente hacer proyecciones a futuro que le puedan generar mayores 
ingresos si es que se prevé estas situaciones. 
 
Etapa 6: Organizar y ordenar el área de trabajo. 
Esta etapa trata de hacer uso de las 5S: seiri (organización) y seiton (orden), a pesar que 
perece una labor muy fácil, demanda de la adquisición consciente de los roles que deben 
desempeñar cada trabajador, así como el mantenimiento, orden y limpieza, que se 
considerará en el plan de mejora continua (Kaizen). 
Tomando como referencia al autor es una etapa que parecería sencilla pero no lo es, pues 
su función es velar que en la empresa exista una buena distribución de roles en cuanto a los 
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trabajadores, entonces se entiende que en la medida que las funciones se acaten y cumplan 
como debe ser, mayor será el grado de productividad de la entidad. 
Además de los equipos, se han de manejar herramientas útiles, planillas, matrices, 
accesorios, materiales, instrumentos de medida y control, etc. La organización y el orden 
abarcan todos estos elementos, de forma que cada cosa este donde debe estar en el 
momento que lo necesitan, en la cantidad exacta y con la calidad precisa. 
 
Etapa 7: Completar la gestión Autónoma del mantenimiento. 
La empresa que asuma las etapas antes mencionadas del sostenimiento autónomo alcanzará 
entornos óptimos en el grupo apoyados en un procedimiento de patrones apropiados. 
Los trabajadores expeditos de los grupos a su cargo tienen la capacidad para identificar y 
subsanar desperfectos que ocurren en sus horas de trabajo diario, mediante las 
verificaciones y otras acciones. 
En las diferentes tareas del mantenimiento autónomo se debe tomar precauciones y 
cerciorarse de no saltearse alguna de las etapas. Por ello estos procesos deben realizarse 
bajo la vigilancia de los encargados de la organización del proyecto (Cuatrecasas y Torrell, 
2010, p. 152). 
De acuerdo con el autor, nos da a entender que la gestión autónoma del mantenimiento 
recae directamente en los trabajadores encargados, pues de ellos dependerá que se detecten 
y subsanen los desperfectos adecuadamente, por lo que es indispensable que en la buena 
marcha de una empresa no se saltee ni se pretenda saltar alguna etapa del mantenimiento.  
 
Dimensiones de las variables: 
Dimensión 1: Nivel Básico 
“Este es el primer procedimiento para demostrar la disposición del trabajador a afrontar 
algún cambio en su actitud en referencia a la forma como desempeña su trabajo cotidiano” 
(Cuatrecasas, Torrell, 2010, p.150). 
En este paso se pretende que el trabajador ante una situación que se le haya presentado, la 
cual impide su buen desempeño, tenga la convicción de cambiar de actitud para mejorar 
su trabajo. 
Dimensión 2: Nivel de eficiencia 
El nivel involucra la inspección general y la inspección autónoma del equipo” 
(Cuatrecasas, Torrell, 2010, p.161) 
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La eficiencia es elemental puesto que involucra tanto a la inspección general y a la 
autónoma que son indesligables, pues ellas garantizan que se hagan las mejorar necesarias 
para optimizar el trabajo. 
 
Dimensión 3: Nivel de plena implementación 
“Admite la autonomía completa en la gestión del Mantenimiento Autónomo y la 
estandarización de las metodologías, los procedimientos y los controles” (Cuatrecasas, 
Torrell, 2010, p.165) 
El autor nos clarifica la importancia de la autonomía para realizar la implementación en 
una empresa, pues se entiende que, a partir de los estándares propuestos, se tendrá la 
libertad de elegir la forma de proceder de la entidad. 
  
1.3.2. Productividad 
Respecto a la productividad se tiene definiciones de autores quienes establecen lo 
siguiente: 
De acuerdo con Gutiérrez, (2010), “la productividad está relacionada con los resultados 
obtenidos en una operación o procedimiento, lo que significa que en la medida en que se 
acreciente la productividad se alcanzarán mayores resultados de acuerdo con los insumos 
utilizados para su producción” (p.20). 
Tomando como referente al autor se entiende que la productividad está determinada por los 
resultados que se alcancen en función a la cantidad y calidad de insumos que se empleen 
para lograrlo.  Por ello, es fundamental que los insumos, equipos y personal se encuentren 
en perfectas condiciones. 
Según Crueles, (2013), “La productividad es entendida como la acción realizada para 
medir el nivel de utilización de los elementos influyentes al momento de elaborar el 
producto; por lo que es esencial controlar la productividad. Por ello cuanto más alta sea la 
productividad de la entidad, menos será los gastos de producción, por lo que se 
incrementará la competitividad en relación con la competencia” (p. 10). 
De acuerdo con la referencia del autor, se concluye que la productividad es el resultado de 
hacer un buen uso de materiales o insumos para la producción, pero la adquisición de estos 
no debe ser muy caros, pero si rentables, de manera que, a menores costos en la 
producción, mayores ganancias para la empresa. 
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Mientras tanto, Carro y Gonzáles, (2012), dicen que la productividad se refiere a la 
optimización del procedimiento de la producción. La optimización representa una 
contrastación propicia entre la cuantía de insumos empleados y la cuantía de productos y 
servicios generados. En consecuencia, la productividad es un sumario que relaciona la 
producción de una entidad (salidas o producto) y los insumos empleados para lograrlo 
(entradas o insumos). Lo que se representa así: Productividad = salidas / entradas. De 
manera que, se presentan algunas situaciones problemáticas como: definición del sistema, 
señalización del proceso realizado para expresar sus ingresos y egresos, y tener en cuenta 
cómo se medirá la productividad (p. 3). 
En este caso el autor nos habla de optimización de la producción, sin embargo, queda claro 
que también se debe tener en cuenta que para una mayor productividad es necesaria la 
minimización de costos en los insumos de la producción. De manera que, a menores 
salidas, mayores ingresos para la empresa. 
Del mismo modo, Alfaro y Alfaro (1998), define a la productividad como la consecuencia 
de la correlación existente entre la valoración de la productividad adquirida, valuada en 
cantidades materiales o de periodos destinados a la productividad y a la trascendencia que 
han generado los precios de insumos utilizados para conseguirlos, valorizada asimismo esa 
trascendencia en las mismas cantidades establecidas en el importe de la producción” (p.23). 
En cuanto a la productividad el autor nos aclara que es la existencia de una reciprocidad 
entre la valoración de los insumos empleados en la producción y la valoración del producto 
final ya sea en unidades o en cantidades mayores y en función del tiempo utilizado para 
lograrlos. Es evidente que productividad es igual a insumos+ producto= productividad. 
 
Por su lado, Medianero, David. (2016), Afirman que la productividad, es el resultado de la 
reciprocidad entre productos e insumos, concibiendo a este criterio como una muestra de la 
eficiencia con la que la empresa emplea los insumos para generar productos finales.  En el 
campo del estudio de propiedades económicas es costumbre llevar a cabo las mediciones 
de la producción en términos físicos, relacionando tantas propiedades físicas de productos 
con propiedades físicas de insumos” (p. 24). 
Asimismo, la productividad tiene que ver con la eficiencia porque no solo se trata de 
utilizar insumos buenos y baratos para tener un buen producto sino también es la eficacia 
con que se hacen los mismos. 
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Por su parte Gutiérrez (2010) puso de manifiesto que la aplicación de la productividad  
es utilizada  en las distintas divisiones manufactureras y corporativas con la fin  de 
optimizar la calidad de la producción, especialmente los trabajadores de las diversas áreas 
operacionales, en la actualidad de todos los medios de los que dispone la empresa el más 
importante es el hombre , el cual debe  tener un trato especial, tanto por su condición 
natural como por la manera cómo influyen en los efectos de cualquier diligencia, por ello 
se puede decir  categóricamente que el personal es el activo más significativo del que 
dispone  toda entidad. En tal sentido su aplicación en las compañías tendrá como propósito 
la satisfacción de los grupos de utilidad, el acatamiento de las expectaciones de los 
usuarios. Tratando de optimizar las operaciones de manera eficaz y eficiente, con el fin de 
contar con una fuerza labora estimulada y dispuesta (pp. 19-26). 
En este acápite el autor considera que el concepto de productividad es aplicable a diversas 
empresas con la finalidad de garantizar la calidad de la producción.  Sin embargo, se 
considera ya no solo a la efectividad de los insumos sino como elemento primordial al 
hombre, ya dependiendo de la diligencia que el personal realice los efectos en términos de 
productividad serán mejores. 
Según lo manifestado por los autores es preciso que en la empresa se tenga conciencia de 
las implicancias que tiene una baja productividad de tal manera que se pueda regular tanto 
operativamente como en el uso de los recursos, ya que se trata de evitar gastos excesivos y 
también lograr los objetivos empresariales, siendo en este caso la mayor fabricación de 
envases en el horario de trabajo. 
  
Importancia del incremento de la Productividad 
“Las respuestas que se logran en un procedimiento u operación, por lo que acrecentar la 
producción es conseguir resultados más óptimos teniendo en cuenta los insumos utilizados 
para producirlos” (Gutiérrez, 2010, p. 20). 
El incremento de la productividad, es un tema elemental para todas las empresas, por ello 
la preocupación más grande es que exista una reciprocidad entre los insumos y los 
productos, en términos de productividad. 
El incremento de la productividad trasunta en una optimización de la eficiencia del 
producto menos costos, permanencia del trabajo, estabilidad de la compañía, más regalías y 




“Medición de la producción es el resultado de valoración apropiada de los recursos 
utilizados en la producción o generación de resultados” (Gutiérrez, 2010, p. 20). 
En este punto cabe resaltar una vez más que medir la productividad no es sino considerar y 
valorar los recursos generadores de producción, pues a menores costos en los insumos, y la 
obtención de buenos productos, mayor será la productividad. 
El cálculo de la productividad va en concordancia con los estándares de producción. Si se 
perfeccionan estos estándares, entonces hay un ahorro de recursos que se demuestran en el 
aumento de la utilidad y proceso. 
 
Herramientas de Apoyo para implementar la Productividad 
Para Gutiérrez (2010), los instrumentos empleados son: 
El Cuadro de Mando Integral (CMI), método empleado por diversas empresas, 
ya que contribuye en la superación de desperdicio o duplicidad de esfuerzos, 
posibilita la generación de asociaciones, apuntala a que el trabajo cotidiano siempre 
este orientado a la misión, la visión y los objetivos estratégicos. (p.133). 
En este acápite podemos destacar la importancia de prestar atención al momento de 
la distribución de funciones e insumos, puesto que en ocasiones se corre el riesgo 
de generar una duplicidad o en todo caso pérdidas de tiempo, por lo que es bueno 
nunca perder de vista lo que busca la empresa, es decir la misión, visión y sus 
objetivos. 
El Diagrama de Pareto, Es un diseño gráfico de barras especial cuyo campo de 
estudio son los datos categóricos y tiene como propósito ayudar a encontrar 
problemáticas vitales, al igual que sus causas más resaltantes. (Gutiérrez, 2010, 
p.179). 
En cuanto a este diagrama, es sumamente importante ya que gracias a los datos 
estadísticos plasmados en él es que la empresa estará en las condiciones de 
identificar con facilidad los problemas que le aquejan y por tanto, tomar medidas 
necesarias. 
El Diagrama de Causa Efecto o espina de Ishikawa. Es una representación gráfica 
a través de la cual se representa y analiza las relaciones de causa y efecto.  
(Gutiérrez, 2010, p. 192). 
Por su parte el diagrama de pescado también es un recurso más que le puede ayudar 
a la empresa a identificar las causas y alternativas de solución a los problemas 
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detectados. Pues aquí se va plasmando todas las causas de un problema y también 
se puede proponer las soluciones. 
Para el mismo Gutiérrez (2010), la productividad “se calcula teniendo en cuenta el 
producto conformado por los resultados alcanzados y los insumos utilizados. Los 
resultados alcanzados se pueden medir en elementos producidos, en partes vendidas o en 
ganancias, en tanto que, los insumos utilizados se pueden calcular de acuerdo con la 
cantidad de empleados, tiempo total utilizado, horas máquina” (p.21). 
En concordancia con el autor, la productividad no es más que el resultado de unir la 
valoración de los insumos empleados y la calidad de producto adquirido.  Estos a su vez se 
pueden valorar en cantidades de ventas. 
Eficiencia: “La primera referida sencillamente a la correspondencia entre las respuestas 
logradas y los recursos empleados” (Gutiérrez, 2010, p.20). 
En cuanto a este tema, la exigencia radica en la medida en que para lograr buenos 
productos se debe hacer uso de buenos insumos, de otro modo las operaciones no serían 
eficientes. 
 
% Eficiencia =   Producción Real x 100 
                       Producción Esperada 
% Eficiencia =   990 unidades x 100 
                          1152 unidades 
 % Eficiencia = 85,93 % 
 
Eficacia: “Es la medida en que se llevan a cabo las acciones propuestas y se logran los 
resultados planificados” (Gutiérrez, 2010, p.20.).    
Hablar de eficacia es hacer referencia a la exigencia que se debe tener en cuenta que las 
tareas realizadas para el logro de los objetivos planificados en cuanto a la producción, se 
lleven a cabo de la manera más estricta posible con lo planeado. 
Encontrar la eficiencia es tratar de optimizar los recursos y pretender que no haya perdida 
de recursos; mientras que la eficacia implica emplear los recursos para conseguir los 
objetivos planeados. Se puede ser eficiente y no causar desperdicio, pero al no ser eficaz no 
se está logrando los objetivos planeados. 
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Eficacia =    resultados obtenidos 
                    acciones realizadas 
Eficiencia =   acciones realizadas 
                      recursos empleados 
Productividad = eficacia x eficiencia = resultados obtenidos 
                                                               recursos empleados 
 
Productividad: “Optimización permanente del procedimiento. Es decir, en vez de 
producir con rapidez, se debe mejorar la producción” (Gutiérrez, 2010, p.21). 
Este aspecto considera la efectividad de la producción, más no el tiempo en que se realice. 
Productividad = Eficiencia x eficacia 
Unidades producidas =   Tiempo útil   x Unidades producidas 
     Tiempo total         Tiempo total           Tiempo útil 
Tipos de Productividad 
De acuerdo Carro y Gonzales (2012), manifiestan que hay muchas formas para demostrar 
la productividad: en primera instancia, la Productividad parcial y productividad total:  
La parcial que está referida a todo lo que produce una organización (egreso), con uno de 
los insumos empleados (ingreso). En cambio, la productividad total se refiere, a todos los 
insumos empleados por la entidad, esto es equivalente, al resultado entre egreso y el 
ingreso del total de entradas (p.3).  En segunda instancia, la productividad física y 
productividad valorizada: La física referida al cociente entre el porcentaje físico del 
egreso de la entidad y el porcentaje necesario de ese ingreso para provocar la mencionada 
salida. Lo que equivale a decir, el monto de egreso por unidad de una de las entradas. El 
egreso puede representarse en unidades de medida como toneladas, metros cuadrados, 
unidades, entre otras; en tanto que, el ingreso en horas personal, horas maquinaria, 
kilovatios hora, entre otras.  La producción valorada es textualmente igual a la anterior, 
pero la el egreso esta valorizado en términos económicos. Este tipo de productividad es 
más empleada por expeditos ya que proporciona información más precisa.  En tanto que la 
productividad valuada por los economistas en cotejo es macroeconómica o en el momento 
en que puede ser considerada con interés especial las variaciones en los costos respectivos 
(p. 3).  También se considerará la productividad promedio y productividad marginal: 
entendiendo que la productividad es la fracción entre el egreso total de la operación y el 
importe de ingresos utilizados para ocasionar el egreso mencionado. Por lo que la 
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definición de productividad promedio es ventajoso para realizar estudios comparativos de 
productividades entre distintas organizaciones y revelar reformas o desperfectos del 
sumario en el pasar del tiempo” (p. 3) Finalmente la productividad bruta y 
productividad neta: La bruta es la fracción entre el valor total del egreso (incluido el valor 
los recursos) y el ingreso (conjunto de entradas) considera también el valor total de todos 
los recursos. La ventaja más importante de referirse de esta manera a la productividad es 
facilita la valoración del índice. En cambio, la productividad neta, se refiere a la manera 
como el valor agregado al egreso por un ingreso en el cual, la valoración de algunos 
productos no se ha considerado en el numerador y denominador del índice. Esta 
productividad es denominada en algunas ocasiones como el índice de valor agregado (p.4). 
Teniendo en cuenta la postura de estos autores se considera que la productividad puede 
clasificarse de diversas maneras, en el sentido que se mide de acuerdo a la efectividad de la 
producción, entonces en necesario destacar la siguiente clasificación: productividad parcial 
y total. Referida a la valoración de insumos ya sea por partes o en su totalidad; 
Productividad física y valorizada, medida en función de los ingresos y egresos; la 
productividad promedio y marginal, medida en términos de fracción del egreso y el 
importe total del ingreso; la productividad bruta y la neta; medida en el valor total de 
egresos y el importe total de ingresos. Entonces es recomendable tener en cuenta esta 
tipología con el fin de hacer una buena medición de la productividad. 
 
Factores de la productividad 
Para Prokopenko (1989), los factores de mejoramiento de la productividad son: externos e 
internos:  
Externos: denominados así porque son los factores que no han sido incluidos en el centro 
de la entidad pero que hacen posible que la entidad tome decisiones que ciertamente 
pueden modificar el proceder de la misma y de su producción en tiempo futuro. Estos son 
reajustes organizacionales, es decir, son las variaciones económicas, demográficas y 
sociales, y recursos naturales tales como el personal calificado, terreno, energía eléctrica. 
La administración pública e infraestructura comprende los estatutos, movilidad, sistemas 
de comunicación, entre otros 
Internos: éstos se dividen a su vez en dos grupos: duros (difíciles de cambiar) y blandos 
(sencillos de cambiar). Los factores duros comprenden los bienes, el conjunto de técnicas, 
el equipamiento, la materia prima. En tanto que los factores blandos requieren de esfuerzo 
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en la labor, los métodos y procesos de estructuración, los modos de dirección y las 
metodologías de trabajo (p.11). 
En consideración a esta propuesta se debe destacar la importancia de que en la calificación 
de la productividad también existe la influencia de los factores ya sean internos o externos.  
Por lo que es necesario que los empresarios lo conozcan y dominen para hacer una buena 
planificación y emprendimiento empresarial que garantice el éxito de la entidad. Pues el 
entorno en que se desarrolle la empresa y los medios y recursos de los que disponga serán 
la garantía de ello. 
 
1.4. Formulación del problema 
1.4.1. Problema general 
¿De qué manera el mantenimiento autónomo incrementa la productividad en la línea 9 de 
la fábrica de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018? 
1.4.2. Problemas específicos 
 Problema específico 1 
¿De qué manera el mantenimiento autónomo incrementa la eficiencia en la línea 9 de la 
fábrica de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018? 
Problemas específicos 2 
¿De qué manera el mantenimiento autónomo incrementa la eficacia en la línea 9 de la 
fábrica de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018? 
1.5. Justificación del estudio 
“Toda indagación será direccionada a dar solución a alguna problemática; por lo que, es 
fundamental fundamentar, o explicar, las razones que logran la indagación. Del mismo 
modo, ha de establecerse el envolvimiento o extensión con el fin de reconocer su 
viabilidad” (Bernal, C. 2010, p.106). 
1.5.1. Justificación teórica 
“La indagación se justifica teóricamente desde el momento en que el fin del análisis es 
concebir la reflexión y discusión académica acerca del conocimiento efectivo, a la vez que 
hacer la confrontación de una hipótesis, comparar los resultados o hacer gnoseología del 
juicio ya existente” (Bernal, C., 2010, p. 106). 
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El estudio desarrollado tiene su justificación teórica en los fundamentos teóricos de los 
investigadores estudiados para este estudio siendo el Mantenimiento Autónomo 
indispensable para incrementar la variable debido a que tiene incidencia en la fabricación 
de envases por los retrasos que se generan al parar una máquina. 
1.5.2. Justificación práctica 
“Una indagación se justifica en la práctica en tanto que su aplicación coadyuva con la 
resolución de problemas o en todo caso, plantea maniobras que al efectuarlas contribuyan a 
resolución” (Bernal, C. 2010, p.106). 
La indagación efectuada se justifica de manera práctica ya que se resolverá la problemática 
de poca productividad en la línea 9 de la fábrica de envases través del mantenimiento 
autónomo. 
1.5.3. Justificación metodológica 
“En un estudio científico, la fundamentación de la metodología de investigación consiste 
en que el plan proponga una nueva metodología o una nueva táctica que genere 
conocimiento valido y fiable” (Bernal, C. 2010, p.107). 
La investigación se justifica metodológicamente ya que confeccionará una herramienta que 
permita la medición de la variable “Mantenimiento Autónomo” y su influencia en la 
variable “productividad”. Mediante la aplicación de esta metodología nuevas tácticas que 
generen teorías válidas y confiables y por tanto la exploración y observación a través del 
proceso que envuelve diversas etapas que se permitirá a las organizaciones pensar sobre su 
propia estructura y recursos, a través de del cuidado correcto de los equipos. 
 
1.5.4. Justificación Económica 
Alfaro, Gonzales y Pina (2013), pone de manifiesto que “Es elemental que los socios de la 
entidad precisen clara y previamente los propósitos y metas que se aspira lograr, en cuanto 
al mejoramiento de elevación de beneficios” (p.121). 
La justificación económica del estudio se explica luego de la aplicación del Mantenimiento 
Autónomo en la mejora de la productividad y los resultados generan finalmente mejora la 





1.5.5. Justificación social 
Ñaupas, Mejía, Novoa y Villagómez. (2014), afirman que “en el momento en que la 
indagación resolverá problemáticas sociales quienes se beneficiarían con tal desarrollo” 
(p.165).  
La investigación desarrollada se justifica socialmente ya que la empresa aporta a la 
sociedad mediante los diversos productos que comercializa, dando bienestar y buena salud. 
 
1.6. Hipótesis 
1.6.1. Hipótesis general 
El mantenimiento autónomo incrementa la productividad en la línea 9 de la fábrica de 
envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018. 
1.6.2. Hipótesis específicas 
Hipótesis 1 
El mantenimiento autónomo incrementa la eficiencia en la línea 9 de la fábrica de envases 
de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018. 
Hipótesis 2 
El mantenimiento autónomo incrementa la eficacia en la línea 9 de la fábrica de envases de 
la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018. 
 
1.7. Objetivos 
1.7.1. Objetivo General 
Evaluar de qué manera el mantenimiento autónomo incrementa la productividad en la línea 
9 de la fábrica de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018. 
1.7.2. Objetivos Específicos 
Objetivo Especifico 1 
Evaluar de qué manera el mantenimiento autónomo incrementa la eficiencia en la línea 9 
de la fábrica de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018. 
Objetivo Especifico 2 
Evaluar de qué manera el mantenimiento autónomo incrementa la eficacia en la línea 9 de 






































2.1. Diseño de investigación. 
El diseño de investigación hace referencia al tipo de estudio que se llevará a cabo y en 
concordancia con la hipótesis que se pretende demostrar en el proceso de toda la 
indagación. (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p.122). 
 
Diseño cuasi experimental 
En cuanto al diseño cuasi experimental se puede establecer diferencias con respecto al 
experimental puro puesto que, el estudioso no controla las variables extrañas, salvo en 
algunos casos. En este caso, los individuos partícipes de la indagación pueden ser 
asignados de manera aleatoria o en otros casos que se puede manejar un grupo de control 
(Bernal C.2010, p 146).  
El diseño de la investigación es Cuasi Experimental, correspondiente a un enfoque 
cuantitativo de tipo aplicado, ya que se ejercerá un nivel de intervención en relación a la 
población y la muestra. En este caso no se evidencia la maniobra de la variable 
independiente, tampoco se dispondrá de un grupo control, en esta indagación no cabe la 
eventualidad de comparar los grupos por lo que radica en la aplicación de un tratado o 
motivo en la particularidad de grupo medible con un antes y un después. 
G: 01 X 02 
Es un diseño de un solo grupo con medición previa (antes) y posterior (después) de la 
variable dependiente. 
Dónde: X: Variable independiente (mantenimiento autónomo) 
01:   Se   efectúan   mediciones   previas (antes   de   la aplicación del mantenimiento 
autónomo) 
02: Se efectúan mediciones posteriores (después de la aplicación del mantenimiento 
autónomo) 
 
2.1.1. Tipo de investigación 
Aplicada. “Denominada Activa y tiene como propósito fundamental adquirir diligencias 
científicas y especializadas de los preceptos hipotéticos hallados, basado en un criterio 
práctico y útil, tratando de minimizar energías y precios, propagar la eficiencia y conseguir 
mayores utilidades para la sociedad” (Gutiérrez, 2009, p. 25-26). 
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De acuerdo al fin que   persigue, la presente investigación es aplicada, con la aplicación del 
Mantenimiento Autónomo se podrá obtener como resultado la mejora de la productividad 
en la línea 9 de la fábrica de envases de la empresa Gloria S.A. 
 
Explicativa: “Los estudios explicativos se enfocan en dar respuesta a los hechos, van más 
allá de la descripción de conceptos o fenómenos o del establecimiento de relaciones entre 
conceptos; están dirigidos a responder a las causas de los eventos, acaecimientos y 
fenómenos físicos o sociales” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p.126). 
 
Cuantitativa: En la mayor parte de estudios de naturaleza cuantitativa, se sigue un proceso 
secuencial: es decir, se inicia con una idea que va delimitándose y una vez concretada, se 
determinan los objetivos e interrogantes de investigación, se revisa la teoría y se elabora un 
marco o una representación teórica. Luego se examinan los objetivos e interrogantes, cuyas 
posibles respuestas se convierten en hipótesis (diseño de investigación) y se fija una 
muestra. finalmente, se recogen datos empleando una o más herramientas de medición, las 
cuales se analizan. (la mayoría de las veces a través del análisis estadístico), para reportar 
resultados” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p.17). 
 
Longitudinal: En cuanto a los bosquejos de tipo longitudinal, se hace la recolección de 
información en distintas etapas lo que permite realizar deducciones referidas a las 
transformaciones, sus causales y resultados. Estas etapas por lo general deberán 
especificarse previamente. 
El presente estudio es longitudinal en el sentido que se recogerá la información en una 
etapa determinada, un mes antes y un mes después del Mantenimiento Autónomo. 
 
2.2. Variables operacionales. 
La matriz de operacionalización considera las variables y sus respectivos indicadores. 
2.2.1. Variables 
“Una variable es una cualidad o atributo que puede oscilar y cuya variación es susceptible 
de medirse o percibirse” (Hernández, Fernández y Batista, 2010, p.93). 




2.2.2. Mantenimiento Autónomo 
“El sostenimiento autónomo o auto mantenimiento es la acción realizada por los 
trabajadores u operadores de la producción, éste es el sostenimiento correspondiente al 
primer nivel” (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p.111). 
 
2.2.3. Productividad 
Según Gutiérrez, (2010), “La productividad tiene que ver con los logros que se alcanzan en 
un proceso o un sistema, por lo que aumentar la productividad es conseguir mejores 




2.2.4. Cuadro de Operacionalización de Variables 
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dimensiones medibles el 
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Ajuste de equipos 
(AE) 
                   AE = LLE x 100                                                                   
                           LLP 
LLE: Limpieza y lubricación ejecutada                                                















                IE = IEE   x 100     
                        IEP 
IEE: Inspección de equipos realizado 













                   
                   IE = NNE 𝑋 100 
                           NEP 
NEE= Número de estándares ejecutados 







Fuente: Elaboración propia 
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HPE= THR x100 
THP 
 
THR: Total horas reales 




















PE = PEE X100 
PEP 
 
PEE: Producción de envases ejecutados 












2.3. Población y muestra 
2.3.1. Población 
“Es la totalidad de todos los componentes (unidades de análisis) que forman parte del 
ámbito espacial donde se impulsa el trabajo del estudio a realizarse” (Carrasco, 2013, 
p.236). 
La población está constituida por la producción diaria realizada en la línea 9 de la fábrica 
de envases para el producto Qali Warma en la empresa Gloria S.A., durante 24 días hábiles 
del mes correspondiente al año 2018. 
. 
2.3.2. Muestra 
“Son todos los componentes de la población que tienen la facultad de ser escogidos de 
interés por el cual se reunirán los datos, por lo cual se define o se delimita de antemano con 
precisión, este deberá ser relevante de dicha población” (Hernández, Fernández y Baptista, 
2010, p.173). 
En el proyecto desarrollado para efectos de cálculo estadístico se consideró la población y 
la muestra iguales ya que no hay muestreo y consta de la producción realizada en la línea 9 
de la fábrica de envases para el producto Qali Warma en la empresa Gloria S.A., en el 
mismo periodo del año 2018. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1. Técnica 
“Es aquella en la que el investigador puede mirar y recolectar la información mediante su 
propia observación” (Tamayo y Tamayo 1992, p.35) 
Se hizo uso de técnicas de exploración de campo. Del mismo modo, al observar 
directamente se hizo posible la obtención de información interesante útil en el tratamiento 
de la indagación. 
 
2.4.2. Instrumento 
“Los instrumentos para medir de manera adecuada son aquellos en los que recoge 
información observable la que representa efectivamente las conceptualizaciones o 
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variables que el estudioso tiene pensado realizar” (Hernández, Fernández y Baptista 2014, 
p.199). 
En congruencia con las técnicas de indagación propuesta, la herramienta utilizada fue la 
ficha de recolección de datos o fichas de registro, esta forma de recopilación de datos 
conlleva a tener un registro detallado, valido y confiable de comportamientos y situaciones 
que pueden observarse mediante la recolección de información y los datos de medición de 
los indicadores del proceso de control interno. 
 
2.4.3. Validez 
“La legitimidad del tema tratado indica el grado en que un instrumento refleja un dominio 
particular acerca del contenido de lo que se mide” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, 
p 201). 
En esta investigación, la validación del instrumento de medición se sustentará a través de 
juicio de expertos de la Universidad y que son Ingenieros Industriales, temáticos y 
metodólogos. 
Tabla 5: Relación de expertos de la Universidad César Vallejo 
Fuente: Elaboración propia 
 
2.4.4. Confiabilidad 
“La credibilidad de un instrumento de cálculo se refiere al rango en que su aplicación se 
repite al mismo individuo u objeto que proporciona resultados similares” (Hernández, 
Fernández, Baptista, 2014, p. 200).   
Los reportes utilizados y registrados en los instrumentos de recolección de datos son 
confiables y están certificados mediante la firma del Gerente de la empresa Gloria S.A. 
cuya información recolectada permite obtener resultados confiables. 
No Nombre y apellidos y expertos Pertinencia Relevancia Claridad 
1 Mg. Ronald Dávila Laguna Si Si Si 
2 Mg. Lino Rodríguez Alegre Si Si Si 
3 Mg. Leónidas Benites Rodríguez Si Si Si 
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2.5. Métodos de análisis de datos 
“En este procedimiento cuantitativo inicialmente se recoge toda la información y 
posteriormente se analizan los resultados, además, el estudio es bastante homogenizado 
(siguiendo un orden: primero análisis de confiabilidad y validez; segundo, estadística 
descriptiva; tercero, estadística inferencial” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014, 
p.623).  
En el presente trabajo de investigación se hará uso del programa estadístico SPSS 22.0, el 
cual procesará los datos ingresados para luego hacer uso de la estadística descriptiva con el 
fin de confirmar o negar la hipótesis. 
2.5.1. Análisis Descriptivo 
Córdoba (2003), indica que “Se califica como estadística descriptiva, al conjunto de 
procedimientos estadísticos que se vinculan con el resumen y la relación de los datos, 
como tablas, gráficos y el análisis mediante algunos cálculos” (p.1).  
En la presente investigación se procesó los datos obtenidos en el programa estadístico 
SPSS versión 22, en las fases pre y post prueba y se obtuvo las tablas de frecuencias y el 
cálculo de la media, varianza y desviación estándar como resultados principales, 
generándose en las tablas descriptivas, identificando las diferencias halladas en cada caso. 
También se obtuvo la curva de normalidad donde detalla el resultado en la tabla respectiva 
de manera comparada en pre y post prueba con un 95% de confianza.  
Así mismo se utilizó para el Software Excel con el cual se hizo las comparaciones en tablas 
y gráficos de los datos del pre y post prueba de ambas variables. 
 
2.5.2. Análisis Inferencial 
Hernández R. Fernández C y Baptista. (2014), considera que “La estadística inferencial 
sirve para comprobar las hipótesis y evaluar parámetros” (p.299).  
El análisis de datos se hizo con el software SPSS versión 22, donde la prueba de 
normalidad permitió determinar que los datos cumplieron las condiciones de normalidad 
mediante el estadígrafo Shapiro – Wilk cuyos valores fueron superiores a 0,05 por lo que 
cumplieron la condición de normalidad. 
La contrastación de las hipótesis se hizo con el mismo software, realizando la prueba T 
Student para muestras emparejadas, determinando la comparación de medias y la prueba 
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de las hipótesis respectivamente con un nivel de confianza del 95% y significancia bilateral 
de 0,05. 
2.6. Aspectos éticos 
Se confirma que las referencias consignadas en este estudio fueron analizadas de manera 
adecuada, en donde los resultados son el reflejo de los datos obtenidos demostrando su 
veracidad de la información, así como el cumplimiento de los procedimientos de 
investigación impartidos por la misma Universidad César Vallejo. 
 
2.7. Desarrollo de la propuesta 






Figura 7: Logotipo de la empresa  
La planta de producción de la empresa se localiza en el distrito de Huachipa.  
Figura 8. Plano de ubicación de la planta de producción de la empresa Gloria S.A. 
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Se realizó la investigación en la línea 9 de fábrica de envases de la empresa Gloria S.A. 
que es una empresa muy reconocida en el territorio nacional, que tiene un posicionamiento 
sólido en el campo de productos lácteos, y es una marca preferida en muchos hogares 
peruanos. 
Se dedica a la industria a preparar, envasar, manufacturar, comprar, vender, importar, 
exportar y comercializar toda clase de productos y derivados lácteos, productos 
alimenticios compuestos por frutas, legumbres y hortalizas, aceites y grasas a partir de 
sustancias animales y vegetales, productos cárnicos, elaboración y conservación de 
pescado y de productos de pescado; y toda clase de productos alimenticios y bebidas en 
general. 
En dicha línea de fabricación, se presentan ineficiencias en cuanto al cuidado y limpieza 
las máquinas, que tiene que ver con el buen uso de recursos, los tiempos de fabricación y 
los desperdicios generados durante la fabricación de envases, ejecutados por los operadores 
de las máquinas. También las paradas de máquina retrasan la producción y los desperdicios 
que se generan en el ciclo de producción ocasionan gastos innecesarios a la empresa. 
Es importante mejorar el rendimiento de las máquinas que permita evitar los gastos 
innecesarios ocasionados por una mala ejecución del mantenimiento en la línea 9. De esta 
forma se podrá mejorar la producción y cubrir la demanda insatisfecha. Esto es la razón 
fundamental por lo que se desarrolla la presente investigación. 
 
2.7.1. Situación actual 
Gloria S.A. empresa muy reconocida en el mercado nacional, posicionada siempre en los 
primeros lugares en el gusto de los hogares peruanos, marca muy sólida y reconocida en la 
fabricación de productos lácteos, y preferida en muchos hogares peruanos. 
 Se dedica a la industria a la preparación, envasado, manufactura, vende, importa, exporta 
y comercializa toda clase de productos y derivados de la leche, productos alimenticios 
compuestos por frutas, legumbres y hortalizas, aceites y grasas a partir de sustancias 
animales y vegetales, productos cárnicos, elaboración y conservación de pescado y de 





Los objetivos estratégicos de Gloria S.A. son los siguientes: 
✓ Aumentar el consumo de la leche a nivel nacional, así como el 
aprovechamiento, crecimiento del consumo de jugos y refrescos.  
✓ Estar a la vanguardia en la elaboración y venta de leche y derivados de la leche 
con una campaña de promoción orientada a niños, adolescentes y jóvenes.  
✓ Consolidar su presencia en el mercado interno de lácteos y sus derivados, y 
mejorar su situación competitiva mediante una estrategia efectiva, a la vez que 
fortalece la oferta de sus productos. 
✓ Aumentar la fabricación de leche en sus diversas plantas y su capacidad 
instalada, incrementando lo hecho en años anteriores, 143.21 millones de litros 
de leche y 205.74 millones de litros de yogur.  
✓ Administrar el riesgo de gestión de capital: proteger la capacidad de la 
compañía para seguir operando de manera que continúe brindando rentabilidad 
a los accionistas y beneficios a los otros participantes, y sostener un fuerte 
cimiento de capital para fortalecer el desarrollo de sus operaciones.  
En los últimos tiempos la empresa Gloria viene diversificando constantemente su 
cartera de productos con el único interés de satisfacer mejor a sus clientes y consumidores 
nacionales y es así que a la fecha cuenta con las marcas: 
• Gloria, Bonlé 
• Pura Vida 




• Yogurello  
Además, la diversidad de productos como: 
• Leche evaporada 
• Leche fresca UHT en caja y en bolsa 
• Yogures 
• Quesos 
• Base de helados 








• Café  
• Conservas de pescado 
 
 
Tabla 6. Nivel de participación de mercado con productos principales 
 
Fuente: Gloria S.A. 
 
En la tabla 6 se observa el comportamiento de los productos principales que comercializa 
la empresa en el mercado local, siendo mayor la participación con leche evaporada. 
Misión 
Ser una corporación de capitales peruanos con un portafolio diversificado de negocios, con 
presencia y proyección internacional. Aspiramos satisfacer las necesidades de nuestros 




Mantener el liderazgo en cada uno de los mercados en que participamos a través de la 
producción y comercialización de bienes con marcas que garanticen un valor agregado. 
Los procesos y acciones se desarrollarán en un entorno que motive y desarrolle a sus 

























Leche en polvo Comercial
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Código de ética y valores 
Las empresas del Grupo cimientan su éxito y crecimiento en la siguiente declaración de 
valores. Todos sus actos se rigen por una conducta honesta, transparente y ética: 
Dedicación al trabajo, fomentan una cultura de trabajo donde el esfuerzo y dedicación de 
sus colaboradores se orientan a brindar servicios y productos de la más alta calidad. 
Cultura del éxito, se trazan objetivos exigentes y trabajan tenazmente hasta alcanzarlos. 
Orientación a la persona. Fomentan el trabajo en equipo y valoran el profesionalismo, 
iniciativa y creatividad de nuestros colaboradores. Responsabilidad social, son partícipes 
de un sistema social con el cual interactúan. Contribuyen a la permanencia y renovación de 




Figura 9: Organigrama del área de fábrica de envases 
En la figura 9, se muestra el organigrama de la fábrica de envases de la empresa Gloria S.A., siendo el de mayor jerarquía el Superintendente 




Figura 10: Diagrama de la fabricación de envases  
En la figura 10, se tiene el detalla las actividades que se realiza en cada fase de que se requiere para la fabricación de los envases. 
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El área de fábrica de envases se divide en 4 secciones, las cuales se ejecutan según la 
secuencia de producción de la fabricación de envases. 
Tabla 7: Secciones de la fábrica de envases 
Secciones de la fábrica de envases Cantidad de secciones 
Corte de bobina 1 
Barnizado de láminas 1 
Cabezales 1 
Envase de cuerpo 2 
Fuente: Gloria S.A. 
La relación que existe entre la sección de envases cuerpo y las otras secciones de fábrica de 
envases es que en la sección de Corte de bobinas y barnizado de láminas proveen a la 
sección de envases cuerpo las láminas ya cortadas y barnizadas con el respectivo Ítem para 
la elaboración de envases metálicos.  
La sección de cabezales provee los fondos con un compuesto sellador para la hermeticidad 
del envase y su respectivo reposo (curado) de los fondos para la elaboración de envases 
metálicos.  
Descripción del área a analizar 
El área de fábrica de envases es la encargada de producir los envases metálicos con su 
respectivo fondo para el llenado de la leche en el área de Condensería, el proceso se indica 
a continuación: 
a) Corte de cuerpos: El operador de montacarga transporta la hojalata desde la zona 
de almacén hasta la zona de operación, alimenta los paquetes de hojalata al 
alimentador de la cortadora donde es cortada en forma de bloques y es alimentado 
por un brazo TPM hacia el almacén de la soldadora. 
b) Formado del cuerpo: El operador de la soldadora es responsable del soldado de 
los cuerpos planos y realiza los monitoreos necesarios. 
c) Aplicación de barniz y curado de barniz: Durante la aplicación y curado del 
barniz el operador de la soldadora realiza los monitoreos necesarios. 
d) Conformado del envase: Los cabezales son alimentados automáticamente al 
alimentador de fondos. El envase pasa automáticamente a la cerradora – 
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conformadora. El operador de la conformadora – cerradora se encarga del 
conformado o partido del envase dependiendo de la línea. El doble cierre también 
es controlado. 
e) Codificado: El operador de la conformadora se encarga del correcto 
funcionamiento del codificador de envases. 
f) Entrega de envases a Condensería: Luego del codificado, los envases son 
transportados a través de fajas transportadoras a Condensería y el excedente es 
paletizado. 
g) Paletizado: El operador del paletizador / depaletizador se encarga del paletizado 
de los mismos y retira los envases defectuosos. 
h) Enzunchado y plastificado: El montacarguista se encarga de trasladar los envases 
paletizados a la enzunchadora y plastificadora de paletas. 
i) Almacenamiento: Los envases paletizados son depositados en la zona de 
almacenamiento de paletas de envases. 
j) Depaletizado: Cuando la demanda de envases de Condensería es mayor a la 





























DIAGRAMA DE OPERACIONES Y PROCESOS - LINEA 9
RECEPCIONAR











APLICAR BARNIZ O 
POLVO 








Se observa que 
tenga registro, los 
datos legibles y 
completos, apilados 
sin abolladura y 
esten forrados.
De 1 lamina se 
toman 7 cuerpos 
de muestra( 2 
veces por turno)








-Peso del polvo termoplatico 
Inspeccion visual,centrado cada 
30 minutos para envase BABY 
peso de barniz:min: 5 mg.
peso de barniz polvo: Int:108 ±
15 mg
ext: 12 ± 1 mg
DBABY : no debe 
haber exposicion de 
metal en reserva. 
F:3u/hr ancho de 
banda de polvo: min 
9mm 
F:3u/hr.adherencia 
del polvo de costura 
menor o igual a 10 
mm.F: 3u/hr-
No, Cuando se 
corre cuerpo 
simple o D. 
Baby
Para DBABY el 
ancho de pestaña 
debe ser 2.20  ±





Baby:   0.90 ± 0.07(0.14)
0.92 ± 0.07 (0.15)
Doble baby: 0.99 ±0.06 
(0.16)
-Traslape
Baby y doble baby:
min0.90mm(0.14 y 0.15)
el are libre de arrugas min 
Codigo legible y 
deacuerdo a lo 
indicado en fab. de 
env. se revisa 1 env. al 
inicio del turno.
En la linea 9 la 
alimentacion de 






En la linea 9, 
la 
alimentacion 
de fondos  es 
automatica.





El envase debe estar libre de:
Costura abollada,pestaña agrietada o abollada,envase 
abollado.cuerpo descuadrado,cuello abollado,barniz 
protector defectuoso. exeso de compuesto,rayado 
interior o exterior,corte en el doble cierre.La revision es 
















Figura 11: Diagrama de operaciones y procesos de la línea 9 
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Tabla 8. Personal y máquinas 




La cizalla doble TSN211 sirve para el corte de la hojalata de diferentes formatos y Espesores. Su trabajo consiste precisamente en el 
desbarbado de las hojas mismas en las dos direcciones (longitud y anchura) y en su reducción a tiras o fajitas de diámetro y alturas variables 






El proceso de soldadura por roldanas o también conocido como soldadura de costura es una adaptación del proceso de soldadura por puntos 
que forma parte de los procesos de soldadura por resistencia. La costura se forma debido a una serie de soldaduras por punto que se 
superponen mediante el giro de los electrodos circulares o roldanas, que son los encargados de ejercer presión y corriente, para formar una 










La Pestañadora es la que al borde de la hojalata hace unas pestañas al inicio y al final del cuerpo de los envases cuando ingresa a la máquina 





Las cerradoras de envase giratorio realizan la operación de cierre mientras el envase gira sobre su eje. Para envases redondos, se suelen 
emplear cerradoras de envase giratorio, que permiten altas velocidades de cerrado, actualmente muy por encima de los 1000 
envases/minuto. Para ello se recurre a dotar a la máquina de hasta 12 estaciones o cabezas de cierre, que giran alrededor de un cabezal 
central donde se encuentran las levas de accionamiento. En cada cabeza va montado el conjunto formado por el mandril, plato de 
compresión y envase que giran conjuntamente, y los brazos portadores de las rutinas que se aproximan para efectuar el cierre. El envase y la 
tapa son alimentados separadamente, colocándose entre el mandril y el plato, siendo el expulsor quien mantiene la tapa en su lugar mientras 
el plato sube hasta oprimir el envase contra el mandril. En ese momento comienza a girar el conjunto, produciéndose la primera operación 
de cierre por la acción de las rutinas correspondientes accionadas por una leva; a continuación, se efectúa la segunda operación que plancha 







El paletizador y depaletizador sirve para almacenar los envases y a la vez cumple la función de entregar envases al área de condensaría. 4 
Fuente: Elaboración propia 
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Zona de planta de la fábrica de envases 
En el área de fabricación de envases se tiene la distribución de las máquinas que se ubican 
de acuerdo al ciclo de producción cuya distribución fue diseñada para facilitar el trabajo y 
evitar pérdidas de tiempo durante el proceso de fabricación. Es importante detallar que la 
ubicación de las máquinas facilita la manipulación de las mismas lo que permite al 
operador trabajar cómodamente durante el tiempo de trabajo. Esto facilita que, al momento 





Figura 12: Layaout de la línea 9 de fábrica de envases  
 
En la figura 12, se muestra el Layaout de la línea 9 de fábrica de envases con lo que se 
puede observar la forma de distribución de las máquinas para el proceso de fabricación de 
envases, siendo adecuada la forma de distribución lo que garantiza una producción 






Podemos apreciar que antes de la implementación del mantenimiento autónomo a las 
máquinas de la línea 9 que se encuentran con suciedad, algunas en mal estado y con la 
dificultad de no identificar la causa que origina las paradas en producción y los envases 
defectuosos que se generan durante el proceso productivo. 
Se detalla los inconvenientes según los indicadores de la variable independiente durante el 
mes de agosto del 2018:  
1. Capacitación del personal operativo 
De acuerdo a lo establecido en la capacitación del personal operativo, se observa que no se 
logró cumplir con la programación planeada durante el mes de agosto debido a factores de 
tiempo y falta de personal directivo para la capacitación por labores de la empresa. 
2. Inspecciones realizadas por el operador 
Respecto a las inspecciones programadas no se cumplió con lo planeado lo que constituye 
una causa significativa de paradas de máquina durante la producción, esto debido a que no 
hay un monitoreo del personal para las verificaciones del cumplimiento de las inspecciones 
y la falta de un formato de reporte del funcionamiento de las máquinas. 
3. Ejecución de estándares de limpieza y lubricación 
Según los estándares existentes en la línea 9, no se logró cumplir durante el mes de agosto 
con la limpieza y lubricación programadas en las máquinas de la línea 9. La labor de 
limpieza y lubricación no se realizó adecuadamente por falta de insumos y materiales para 
este fin, debido a que no se pide oportunamente lo necesario para esta labor, faltando 
frecuentemente estos insumos para el cumplimiento del mismo. 
4. Defectos de producción  
Durante el proceso de producción en el mes de agosto se tienen envases defectuosos 
ocasionados por falta de un buen mantenimiento autónomo. Por otra parte, se pone de 
manifiesto que los productos defectuosos también se dan por las fallas que se dan en el 
proceso de fabricación de los envases, que ocasiona frecuentemente las máquinas al 
momento de paradas no programadas por causas mecánicas.
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Tabla 9: Información recolectada antes de la aplicación del mantenimiento autónomo 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 9, se tiene el resumen de los indicadores del mantenimiento autónomo que fueron registrados durante el mes de agosto durante 24 
días hábiles laborables, antes de aplicar el mantenimiento autónomo. 
LLE LLP IEE IEP NEE NEP
04/08/2018 5 8 62.5% 5 8 62.5% 7 10 70.0%
06/08/2018 5 8 62.5% 5 8 62.5% 7 10 70.0%
07/08/2018 5 8 62.5% 6 8 75.0% 6 10 60.0%
08/08/2018 5 8 62.5% 5 8 62.5% 6 10 60.0%
09/08/2018 4 8 50.0% 6 8 75.0% 6 10 60.0%
10/08/2018 4 8 50.0% 5 8 62.5% 8 10 80.0%
11/08/2018 6 8 75.0% 5 8 62.5% 5 10 50.0%
13/08/2018 6 8 75.0% 6 8 75.0% 5 10 50.0%
14/08/2018 6 8 75.0% 4 8 50.0% 6 10 60.0%
15/08/2018 5 8 62.5% 5 8 62.5% 6 10 60.0%
16/08/2018 5 8 62.5% 6 8 75.0% 6 10 60.0%
17/08/2018 5 8 62.5% 5 8 62.5% 6 10 60.0%
18/08/2018 5 8 62.5% 5 8 62.5% 6 10 60.0%
20/08/2018 6 8 75.0% 6 8 75.0% 6 10 60.0%
21/08/2018 6 8 75.0% 6 8 75.0% 5 10 50.0%
22/08/2018 6 8 75.0% 6 8 75.0% 5 10 50.0%
23/08/2018 6 8 75.0% 7 8 87.5% 5 10 50.0%
24/08/2018 5 8 62.5% 5 8 62.5% 5 10 50.0%
25/08/2018 5 8 62.5% 5 8 62.5% 6 10 60.0%
27/08/2018 5 8 62.5% 5 8 62.5% 5 10 50.0%
28/08/2018 5 8 62.5% 6 8 75.0% 6 10 60.0%
29/08/2018 5 8 62.5% 4 8 50.0% 6 10 60.0%
30/08/2018 5 8 62.5% 4 8 50.0% 5 10 50.0%






















Figura 13. Ajustes de equipos en la línea 9 de fábrica de envases  
 
En la figura 13, se observa el comportamiento del ajuste de equipos, la limpieza y 
lubricación de equipos tuvo un promedio de 65,6% como se registra en la tabla 9, 
demostrándose que no se cumple a cabalidad las labores encomendadas al personal del 
área.  
 
Figura 14. Inspección de equipos en la línea 9 de fabricación de envases 
 
En la figura 14, se observa el comportamiento de la inspección de equipos y que tiene un 
promedio de 66,7% como consta en la tabla 9, lo que demuestra que hay un marcado 
incumplimiento en dicha labor en la línea 9 de la fábrica de envases, lo que es causa 




Figura 15. Implantación de estándares 
 
En la figura 15, se observa que los estándares aún no se han consolidado en la línea 9 de 
fabricación de envases, logrando un promedio de 57,9% como consta en la tabla 9, siendo 
determinante en las fallas que presentan los equipos 
A continuación, se realiza un análisis de los porcentajes obtenidos en la eficiencia, eficacia 
y productividad de manera independiente durante el mes de agosto del 2018, con la 




















Eficiencia antes de aplicar el mantenimiento autónomo 














de % de 
eficiencia
AGOSTO
04/08/2018 6.1 8 76.20%
06/08/2018 5.8 8 73.03%
07/08/2018 5.2 8 65.05%
08/08/2018 5.5 8 68.90%
09/08/2018 5.6 8 69.53%
10/08/2018 5.6 8 70.02%
11/08/2018 5.1 8 63.76%
13/08/2018 5.5 8 68.99%
14/08/2018 5.5 8 68.53%
15/08/2018 5.5 8 68.65%
16/08/2018 5.0 8 61.89%
17/08/2018 5.7 8 71.46%
18/08/2018 5.6 8 69.55%
20/08/2018 5.1 8 63.19%
21/08/2018 5.9 8 73.87%
22/08/2018 5.9 8 73.13%
23/08/2018 5.9 8 73.65%
24/08/2018 5.9 8 73.87%
25/08/2018 6.2 8 77.04%
27/08/2018 6.1 8 76.14%
28/08/2018 5.5 8 68.69%
29/08/2018 5.5 8 69.28%
30/08/2018 5.7 8 71.72%
31/08/2018 6.1 8 76.14%





           
   
   
𝑋   
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 10, se tiene los resultados de la eficiencia antes de la aplicación del 
mantenimiento autónomo, durante 24 días hábiles, de los cuales no se considera los días 
domingos porque son días no laborables resultando un porcentaje promedio de 70,5% con 
lo que se concluye que la eficiencia es menor que el promedio esperado en la empresa, 




Figura 16. Indicador de eficiencia (Horas de producción de envase antes de aplicar el 
mantenimiento autónomo) 
 
En la figura 16 se tiene la comparación de las horas de producción de envases durante el 
mes de agosto del 2018, observando que las horas reales están por debajo de las horas 
programadas durante el periodo de estudio, corroborando la baja producción de envases en 






Eficacia antes del mantenimiento autónomo 
 
Tabla 11. Eficacia antes de la aplicación del mantenimiento autónomo  
 












de % de 
eficacia
AGOSTO
04/08/2018 173562 230400 75.33%
06/08/2018 166250 230400 72.16%
07/08/2018 146879 230400 63.75%
08/08/2018 159745 230400 69.33%
09/08/2018 171200 230400 74.31%
10/08/2018 166750 230400 72.37%
11/08/2018 146892 230400 63.76%
13/08/2018 158956 230400 68.99%
14/08/2018 157890 230400 68.53%
15/08/2018 160562 230400 69.69%
16/08/2018 145220 230400 63.03%
17/08/2018 157850 230400 68.51%
18/08/2018 160235 230400 69.55%
20/08/2018 145600 230400 63.19%
21/08/2018 170200 230400 73.87%
22/08/2018 168500 230400 73.13%
23/08/2018 169700 230400 73.65%
24/08/2018 170200 230400 73.87%
25/08/2018 177500 230400 77.04%
27/08/2018 175420 230400 76.14%
28/08/2018 158254 230400 68.69%
29/08/2018 159623 230400 69.28%
30/08/2018 165245 230400 71.72%
31/08/2018 175426 230400 76.14%






         
   
   
𝑋   
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En la tabla 11, se tiene los resultados de la eficacia antes de la aplicación del 
mantenimiento autónomo, durante 24 días hábiles, de los cuales no se considera los días 
domingos porque son días no laborables resultando un porcentaje promedio de 70,7% con 
lo que se concluye que la eficacia es menor que el promedio esperado en la empresa, 
siendo importante lograr incrementar la producción de envases en la línea 9. 
 
 
Figura 17. Indicador de eficacia (Producción de envases) 
 
En la figura 17 se observa la producción de envases, durante el mes de agosto siendo 
inferior a la producción programada, lo que demuestra que no se logra alcanzar la meta de 








Productividad antes del mantenimiento autónomo 
Tabla 12. Productividad antes de la aplicación del mantenimiento autónomo 
 
Fuente: Elaboración propia.  
 
En la tabla 12, se tiene los resultados de la productividad antes de la aplicación del 







04/08/2018 6.1 8 76.20% 173562 230400 75.33% 57.40%
06/08/2018 5.8 8 73.03% 166250 230400 72.16% 52.69%
07/08/2018 5.2 8 65.05% 146879 230400 63.75% 41.47%
08/08/2018 5.5 8 68.90% 159745 230400 69.33% 47.77%
09/08/2018 5.6 8 69.53% 171200 230400 74.31% 51.67%
10/08/2018 5.6 8 70.02% 166750 230400 72.37% 50.67%
11/08/2018 5.1 8 63.76% 146892 230400 63.76% 40.65%
13/08/2018 5.5 8 68.99% 158956 230400 68.99% 47.60%
14/08/2018 5.5 8 68.53% 157890 230400 68.53% 46.96%
15/08/2018 5.5 8 68.65% 160562 230400 69.69% 47.84%
16/08/2018 5.0 8 61.89% 145220 230400 63.03% 39.01%
17/08/2018 5.7 8 71.46% 157850 230400 68.51% 48.96%
18/08/2018 5.6 8 69.55% 160235 230400 69.55% 48.37%
20/08/2018 5.1 8 63.19% 145600 230400 63.19% 39.94%
21/08/2018 5.9 8 73.87% 170200 230400 73.87% 54.57%
22/08/2018 5.9 8 73.13% 168500 230400 73.13% 53.49%
23/08/2018 5.9 8 73.65% 169700 230400 73.65% 54.25%
24/08/2018 5.9 8 73.87% 170200 230400 73.87% 54.57%
25/08/2018 6.2 8 77.04% 177500 230400 77.04% 59.35%
27/08/2018 6.1 8 76.14% 175420 230400 76.14% 57.97%
28/08/2018 5.5 8 68.69% 158254 230400 68.69% 47.18%
29/08/2018 5.5 8 69.28% 159623 230400 69.28% 48.00%
30/08/2018 5.7 8 71.72% 165245 230400 71.72% 51.44%
31/08/2018 6.1 8 76.14% 175426 230400 76.14% 57.97%
50.0%
EFICIENCIA EFICACIA





porque son días no laborables resultando un porcentaje promedio de 50,0 % con lo que se 
concluye que la productividad es menor que el promedio esperado en la empresa, siendo 




Figura 18. Productividad 
 
 
En la figura 18, se observa que el porcentaje de productividad no llega a superar el 60%, 
por lo que se comprueba una baja productividad por debajo de la meta que se desea 
alcanzar en la línea 9 de fabricación de envases. 
 
2.7.2. Propuesta de mejora 
Análisis de alternativas de solución 
Para la identificación y análisis de las causas que originan la problemática en la línea 9 de 
fabricación de envases se utilizará la tormenta de ideas en conjunto donde cada 
colaborador describirá uno o dos problemas, la lista obtenida, de acuerdo al tipo de 
problema se agruparía por afinidad, para identificar las causas de cada problema. 
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Tabla 13: Diagrama de Estratificación 
 
CUADRO DE ESTRATIFICACIÓN DE TEMAS QUE VAN RELACIONADOS 
CON ACTIVIDADES QUE CAUSAN BAJA PRODUCTIVIDAD 
ACTIVIDADES 
POR CADA CAUSA 
GESTION PROCESO MANTENIMIENTO CALIDAD TOTAL 
Falta de herramientas 
y equipos específicos 
0 0 1 0 1 
Herramientas des 
calibradas 
0 0 1 0 1 
No cuenta con 
indicadores de 
mantenimiento 
1 1 1 1 4 
No realiza los análisis 
cuantitativos y 
seguimiento a los 
mantenimientos 
ejecutados 
1 0 1 0 2 
No existe proceso 
adecuado para el 
proceso de 
mantenimiento 
0 1 1 0 2 
El proceso de 
mantenimiento es 
deficiente 
0 0 1 1 2 
Deficiente supervisión 
al personal de 
mantenimiento 
0 0 1 1 2 
Falta de capacitación 
al personal 
1 0 1 0 2 
Falta de insumos 1 0 1 0 2 
Falta de codificación 
de repuestos 
0 1 1 0 2 
Verificación deficiente 
en el área de 
mantenimiento  
0 0 1 0 1 
Espacio reducido para 
el mantenimiento 
1 0 1 1 3 
TOTAL 5 3 12 4 24 
Fuente: Elaboración Propia 
En la tabla 13, se ordenó las actividades por cada causa de mayor a menor donde el 





Dónde:     
El número “1” nos indica que el Gerente respondió que esa tarea es causa directa ya sea 
tema de gestión, proceso, mantenimiento o calidad. 
El número “0” significa que respondió que no tiene causa directa con dichos procesos.   
Se puede observar el resultado de las encuestas que se realizó la respuesta coincide es que 
los factores de la baja productividad son en Tema de mantenimiento. 
 
Figura 19. Causas de las Actividades de la baja Productividad.  
 
 
Medición del cumplimiento del mantenimiento Autónomo  
Desde que la implementación del mantenimiento autónomo se estableció que se tendría un 
tiempo determinado de parada de máquina programada 3 veces por semana solo en el 
primer turno para poder continuar con nuestras inspecciones y limpieza de nuestros 
equipos, establecer tareas por cada integrante del equipo, el seguimiento correspondiente 




Tabla 14: Matriz de Priorización de problemas a Resolver 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 14, después de realizar el análisis de las herramientas de diagnóstico realizado, 
se procedió a plasmar la priorización de problemas según los temas y alternativas de 
solución, hallando la tasa porcentual, su impacto y calificación para establecer la prioridad, 
siendo más relevante el mantenimiento autónomo. 
 
Cronograma del mantenimiento Autónomo 
Se establece que el tiempo límite para su aplicación fue de 1 mes, por lo que las 
actividades se orientaron en el período de 4 semanas, por lo que se elaboró el cronograma 
que contemple las fases del Mantenimiento Autónomo. 
 
GESTION 2 1 0 0 1 1 MEDIO 5 20.83                   7 15 1
Mejora de 
proceso
PROCESOS 0 0 1 0 1 1 MEDIO 3 12.50                   8 20 2 PHVA
MANTENIMIENTO 1 2 1 2 2 2 ALTO 12 50.00                   12 30 4
Mantenimiento
autónomo
CALIDAD 1 0 2 1 5 1 ALTO 4 16.67                   7 25 3
Sistema de 
calidad























































































































Tabla 15: Cronograma de la Implementación del Mantenimiento Autónomo 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 15, se tiene el cronograma de Implementación del Mantenimiento Autónomo en las cuales se consideran las 7 fases del 
Mantenimiento Autónomo. 
Responsable 
de la implementacion 
Jefe de produccion de
fabrica de envases
L M M J V S L M M J V S L M M J V S L M M J V S
3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 17 18 19 20 21 22 24 25 26 27 28 29





Organización de tareas 6. Organización y orden del área
Observaciones: 
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DURANTE LA APLICACION  DEL MANTENIMIENTO AUTÓNOMO
EN LA LÍNEA 9 DE LA FÁBRICA DE ENVASES, MES DE SETIEMBRENIVELES RESPONSABLE ACTIVIDAD EVENTO DEL MANTENIMIENTO
7. Completar gestión autónoma 
de Mantenimiento 
3. Establecer estandares de limpieza e 
inspección
1. Limpieza iniicial
 y establecimiento del orden
en el área y completar la 
gestion del mantenimiento 












































Se a inicio con la limpieza 




Tabla 16. Presupuesto para la aplicación del Mantenimiento Autónomo 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 16, se tiene el presupuesto de la aplicación del Mantenimiento Autónomo que 
es fundamental para concretar las actividades que se programan durante la aplicación del 
mencionado mantenimiento y que es S/. 6,900.00 
2.7.3. Implementación de la propuesta 
En la línea 9 de la fábrica de envases previa a la implementación de la propuesta se realizó 
la capacitación del personal de acuerdo a los lineamientos del Mantenimiento Autónomo, 
con la finalidad de preparar al personal adecuadamente para obtener resultados favorables. 
Capacitación del personal 
Previo a la capacitación el superintendente de la fábrica de envases se obtuvo la aprobación 
del mismo, así como el presupuesto necesario para poner en práctica el cronograma 
establecido siguiendo los pasos que se establece según las 7 etapas del Mantenimiento 
Autónomo. 
Se define el tiempo de capacitación y se fija las fechas de capacitación que son para este 
caso la primera semana del cronograma establecido con temas definidos donde los 
participantes que son los trabajadores del área reciben orientación de expertos contratados 
por la empresa y realizan actividades grupales para poner en práctica lo aprendido. 
Se realizó la capacitación el mes de agosto del 2018 durante la primera semana 







TOTAL      
S/.
1 NIVEL BÁSICO
1.1 Capacitación del personal 3 500.00             1,500.00          
1.2 Materiales para la limpieza inicial 8 100.00             800.00             
1.3
Materiales de limpieza de focos de suciedad
y limpieza de zonas inaccesibles 12 50.00               600.00             
2 NIVEL DE EFICIENCIA
2.1 Servicios de inspección de equipos 2 1,000.00          2,000.00          
2.2 Manuales de estandares de equipos 50 10.00               500.00             
3 NIVEL DE IMPLANTACIÓN
3.1 Auditoria de linea 9 de fabricacion de envases 1 1,000.00          1,000.00          
3.2 Imprevistos 1 500.00        500.00        




Figura 20. Reunión de capacitación  
En la figura 20 se tiene un formato de capacitación donde se registran los asistentes 
incluyendo algunos invitados de otras áreas que participan de manera voluntaria durante 
las fechas programadas de la capacitación.
Área: FABRICA DE ENVASES
Equipo: LÍNEA 9
PILAR: MANTENIMIENTO AUTÓNOMO
Si No Si No Si No Si No Si No
1 Linea 9 x x x x x
2 Linea 9 x x x x x
3 Linea 9 x x x x x
4 Linea 9 x x x x x
5 Linea 9 x x x x x
6 Linea 9 x x x x x






Si No Si No Si No Si No Si No
13 Ingeniería x x x x x
14 Ingeniería x x x x x
15 Administrac. x x x x x
16 Logistica x x x x x
17 Gerencia x x x x x

























Trabajando con una Cultura TPM… Cero pérdidas!!!
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Tabla 17. Plan de actividades de la capacitación del personal de la línea 9 
DIAS TEMA MENSAJE PRINCIPAL ACTIVIDAD RECURSOS RESPONSABLE 
2 días 
(L-M) 
Aspectos teóricos del 
Mantenimiento 
Autónomo, limpieza 
inicial, eliminación de 
focos de suciedad y 
limpieza de zonas 
inaccesibles. 
Establecimiento de 
estándares de limpieza 
El trabajador debe saber en qué 
momentos se realiza la limpieza, 
eliminación de focos de suciedad y 
los procedimientos para los 
mismos, así como se establece los 
estándares de limpieza. Se orienta 
para que tengan un método de 
trabajo definido y se cumpla con la 
programación del Mantenimiento 
Trabajo grupal sobre el 
mantenimiento tanto en el 
aspecto de cumplimiento, 
método de trabajo y 
procedimientos de limpieza y 
lubricación, así como la 
definición de los estándares de 
limpieza. Motivación para el 
trabajo constante 
Materiales, insumos, 





Inspección de equipos e 
inspección autónoma. 
Llevar el control de 
registro de paradas y 
cumplimiento con la 
programación 
El trabajador conociendo la 
programación de la producción de 
envases debe realizar la inspección 
de equipos y la inspección 
autónoma. Énfasis para el 
cumplimiento del trabajo 
Se organizan grupos de trabajo 
para realizar las inspecciones 
de equipos y la inspección 
autónoma y se enfatiza en el 
procedimiento de trabajo 
Formatos, 
procedimientos, 





Organización y orden del 
área y completar la 
gestión autónoma del 
mantenimiento. Se define 
el método de trabajo 
Se detalla el procedimiento de 
organización y orden del área para 
completar la gestión autónoma y 
complementar con procedimientos 
de las 5S. Se controla el stock 
Se realiza la organización del 
área y se establecen los 
procedimientos de orden 
mediante la metodología de las 
5S, así se controla mejor para 




proyector, Pc, Ecran 
Expositor externo 
contratado 




Figura 21. Reunión de sensibilización del personal de la línea 9 para la capacitación  
 
En la figura 21, se tiene la reunión previa a la capacitación del personal de la línea 9 de la 
de la fábrica de envases, quienes fueron capacitados en el Mantenimiento Autónomo con la 
finalidad de mejorar el funcionamiento de las mismas e incrementar la fabricación de 
envases. En esta primera reunión de sensibilización se dio las pautas de cómo serían las 
capacitaciones para el personal del área con la finalidad de hacerles comprender cuales son 
los beneficios para el área y la empresa, de mantener un Mantenimiento Autónomo 
eficiente ya que de esa manera se contribuye a incrementar la rentabilidad de la empresa.  
 
Desarrollo de la capacitación 
 
En estos días el experto dio las pautas de cómo se realiza la limpieza inicial de los equipos 
con el propósito es introducir los conceptos del mantenimiento Autónomo, se orientó al 
personal para tomar en cuenta en qué momento es preciso las paradas de equipos de 
acuerdo a las necesidades de limpieza, lubricación y revisión, siendo determinante tener 
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conocimiento de los ciclos de producción lo que permitirá evitar pérdidas de tiempos 
innecesarios. Se motiva al personal para una mejor labor e identificación con el área. 
 Figura 22. Capacitación teórica del mantenimiento Autónomo 
 
En la figura 22, se muestra a los trabajadores en plena capacitación referente a los aspectos 
teóricos del Mantenimiento Autónomo, que están relacionados con la limpieza inicial, la 
orientación de cómo se realizan la eliminación de suciedad en los equipos y como acceder 
a la limpieza de zonas no accesibles mediante el desmontaje de algunas piezas que 






Figura 23. Cierre de capacitación 
En la figura 23, se tiene el reporte del cierre del evento de capacitación realizada al 
personal de la línea 9 de la fábrica de envases. 
A continuación, se describe las actividades de la implementación del Mantenimiento 
Autónomo: 
Nivel básico:  
Esta fase inicial se desarrolló durante la primera semana de programado la 
implementación, con la capacitación previa que tuvieron los trabajadores de la línea 9. 
Limpieza inicial: 
Se realizó diversas actividades   en esta etapa con la finalidad de tener influencia directa en 
la producción de envases, realizando la limpieza de equipos de la línea 9: 
Limpieza superficial de los equipos 
Limpieza de mecanismo de los equipos 
Limpieza de cerradora, cortadora 
Mediante este procedimiento se cumple con la labor rutinaria de hacer limpieza a los 






Figura 24. Limpieza de equipo en línea 9 
En la figura 24, se observa la limpieza de equipo para lo cual se utilizan materiales de 
limpieza y con protectores para evitar el contacto del operario con la suciedad del equipo. 
En esta etapa se hace una limpieza externa principalmente las zonas donde se acumula 
suciedad por el contacto insumos grasosos. 
 
Figura 25.  Operario ejecutando el desmontaje de piezas para la limpieza y lubricación del 





En la figura 25, se realiza el desmontaje de partes del equipo para una limpieza y 
lubricación del mecanismo del equipo ya que es un procedimiento que permite evitar 
paradas no programadas que retrasan la fabricación de envases en la línea 9. 
Eliminación de focos de suciedad: 
En esta fase se establecen mecanismos que permitan evitar que la suciedad cause fallas en 
el equipo mediante aislamiento y protección de las partes susceptibles a acumular residuos 
y protegiendo la zona con la lubricación respectiva. 
 
Figura 26. Protección de zonas delicadas del equipo de la línea 9 
En la figura 26 el operario ya está realizando la labor de protección de las zonas delicadas 
del equipo de la línea 9, colocando en la superficie protectores de jebe que impidan el 









Figura 27. Instalación de rejillas de ventilación en tablero electrónico  
 
En la figura 27, se procede a instalar rejillas de ventilación en tablero electrónico para 
evitar la acumulación de residuos sólidos provenientes de la producción de envases, para 
evitar focos de suciedad en la máquina de la línea 9: Previamente se hace el desmontaje 
para la limpieza y lubricación.  
Establecer estándares de limpieza e inspección 
Después de realizar las dos actividades anteriores de limpieza y lubricación de partes y 
equipos se procedió a elaborar instructivos de limpieza, lubricación y ajustes que nos 
permitieron asegurar las condiciones óptimas de los equipos involucrados en la línea 9 de 
fabricación de envases. En esta etapa el operador asume el compromiso de mantener en 
condiciones buenas los equipos considerando importante la limpieza, inspección y 
lubricación de los mismos para un correcto funcionamiento. 
Respecto a los estándares implementados en la empresa se tiene en uso los formatos de 







Tabla 18. Formato de limpieza – inspección y lubricación 
 
Fuente: Gloria S.A. 
 
En la tabla 18, se tiene el detalle de la limpieza y lubricación que se realiza en la línea 9 en 
la cerradora, la cual se ejecuta al culminar el ciclo de producción de envases programados, 
resaltado las programaciones que se tienen más adelante, para saber la frecuencia con la 






FECHA Y TURNO DE EJECUCIÓN (PROPUESTO): ANUAL 15-abr TURNO MAÑANA
SEMESTRAL 15/04/2017  /  15/10/2017 TURNO MAÑANA
MENSUAL DÍA 15 TURNO MAÑANA
QUINCENAL DÍA 15 TURNO MAÑANA
SEMANAL DÍA LUNES TURNO MAÑANA
DIARIO TURNO MAÑANA TURNO MAÑANA
ITEM ACTIVIDAD FRECUENCIA LUBRICANTE CANTIDAD N°PUNTOS RESP.
1 Rellenar aceite a vaso lubricador C/Requiera Drakeol 19 (Mineral 09) A 3/4 de nivel 1 Oper. / / / / / /
2 Cambiar aceite caja sin fin Semestral Swepco 201 1.5 Litros 1 Mtto.
3 Lubricar puntos de manifold Semanal Klubersynth UH1 14-151 2 Golpes 5 Oper.
4 Lubricar bocina Semanal Klubersynth UH1 14-151 2 Golpes 1 Oper. / / / / / /
5 Cambiar aceite caja sin fin Semestral Swepco 201 1.5 Litros 1 Mtto.
6 Rellenar Bomba C/Requiera Klubersynth UH1 14-151 3/4 de nivel 1 Oper.
7 Rellenar aceite caja de transmisión C/Requiera Shell Cassida GLE 150 3/4 de nivel 1 Oper.
8 Rellenar aceite a vaso Lubricador C/Requiera Drakeol 19 (Mineral 09) A 3/4 de nivel 1 Oper.
9 Cambiar aceite a caja  de separación de tapas Semestral Cassida Fluid GL 220 A 3/4 de nivel 1 Mtto.
10 Lubricar puntos    Semanal Klubersynth UH1 14-151 5 Golpes 3 Oper.
11 Lubricar rodamientos 3 días Klubersynth UH1 14-151 3 Golpes 24 Oper. / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / /
12 Cambiar aceite a caja de embrague semestral Cassida Fluid GL 220 A 3/4 de nivel 1 Mtto.
13 Rellenar aceite a vaso Lubricador C/Requiera Drakeol 19 (Mineral 09) A 3/4 de nivel 1 Oper.
14 Cambiar aceite a reductor Anual MobilSHC 636 0.5 litros 1 Mtto.
15 Lubricar chumaceras Mantenimiento Klubersynth UH1 14-151 2 Golpes 2 Oper.
ITEM ACTIVIDAD FRECUENCIA HERRAMIENTAS RESP.
16 Limpiar excesos de lubricante 
Después de cada 
mantenimiento
Trapo y desengrasante Oper.
ITEM ACTIVIDAD FRECUENCIA METODO ESTANDAR RESP.
17 Revisar nivel en vaso de lubricador Diario Inspección visual Oper.
1      / 2    / 3     / 4    / 5      / 6    / 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
18 Revisar nivel y fugas de aceite Quincenal Inspección visual Oper.
19 Revisar nivel y fugas de aceite Diario Inspección visual Oper.
1      / 2    / 3     / 4    / 5      / 6    / 7 8 9 10 11 12 13 14 15   / 16      /
17    /
18 19 20    / 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
20 Revisar nivel de grasa Diario Inspección visual Oper.
1      / 2    / 3     / 4    / 5      / 6    / 7 8 9 10 11 12 13 14 15   / 16      /
17    /
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
21 Revisar nivel de aceite Diario Inspección visual Oper.
1      / 2    / 3     / 4    / 5      / 6    / 7 8 9 10 11 12 13 14 15   / 16      /
17    /
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
22 Revisar nivel en vaso de lubricador Diario Inspección visual Oper.
1      / 2    / 3     / 4    / 5      / 6    / 7 8 9 10 11 12 13 14 15   / 16      /
17    /
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
23 Revisar nivel y fugas de aceite Diario Inspección visual Oper.
1      / 2    / 3     / 4    / 5      / 6    / 7 8 9 10 11 12 13 14 15   / 16      /
17    /
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
24 Revisar nivel y fugas de aceite Diario Inspección visual Oper.
1      / 2    / 3     / 4    / 5      / 6    / 7 8 9 10 11 12 13 14 15   / 16      /
17    /
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
25 Revisar nivel en vaso de lubricador Diario Inspección visual Oper.
1      / 2    / 3     / 4    / 5      / 6    / 7 8 9 10 11 12 13 14 15   / 16      /
17    /
























METODO Anotar "√" + FECHA DE EJECUCIÓN 
Limpieza manual
Se realizó  el 3 de octubre del 2018
Se realizó  el 4 de octubre del 2018
3/4 de nivel y sin fugas
3/4 de nivel y sin fugas
3/4 de nivel y sin fugas
3/4 de nivel y sin fugas
3/4 de nivel y sin fugas
3/4 de nivel y sin fugas
3/4 de nivel y sin fugas
FIRMA DEL OPERADOR
FIRMA SUPERVISOR DE PRODUCCIÓN
Se realizó  el 8 de octubre del 2018
Anotar "√" + FECHA DE EJECUCIÓN 
Observaciones:
LABORES DE INSPECCIÓN
3/4 de nivel y sin fugas
3/4 de nivel y sin fugas
Se realizó  el 9 de octubre del 2018
Se realizó  el 5 de octubre del 2018
REGISTRO  DE LIMPIEZA- INSPECCIÓN Y EJECUCIÓN DE LUBRICACIÓN       Código: GLFI




Anotar "√" + FECHA DE EJECUCIÓN 
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Nivel de eficiencia 
Después de haber culminado el nivel básico se procede a evaluar el nivel de eficiencia, 
durante la segunda semana del cronograma establecido, donde se resalta la inspección 
general y la inspección autónoma. 
Inspección general: 
La inspección general del equipo tiene que ver con el correcto funcionamiento de los 
equipos. Se realizaron inspecciones generales para realizar controles en las partes más 
importantes de los equipos que se utilizan en la fabricación de envases, con la finalidad de 
mantenerlos en perfecto estado y correcto funcionamiento, para los cuales se hace un 
registro del equipo sobre las condiciones reales en las que se encuentra para conocimiento 
de los responsables y se pueda tomar decisiones. 
Tabla 19. Registro de anomalías de los equipos 
 















1 02-ago Operarario Cortadora Cuchillas Fallas en el cortado Correctivo V4 4 x









Fallas en el proceso de pespañado 
dejando marcas inusuales
Correctivo V4 7 x





Falla en sistema mecanico, tarda en 
depositar mercadería
Correctivo V3 6 x
V1 - MUY ALTO: Afecta Seguridad y/o Calidad 1
V2 - ALTO: Afecta la productividad 2
V3 - MEDIO: Pérdidas (Fugas, Costo, etc) 3




PARA SER LLENADO POR EL SUPERVISOR
FABRICA DE ENVASES




 Fuentes de suciedadCATEGORIA DE ANOMALÍA
 Lugar de dificil acceso
 Incumplimiento de condiciones básicas
















PARA SER LLENADO POR LA PERSONA QUE IDENTIFICO LA ANOMALÍA
Línea:












En la presente tabla 19, se tiene el formato del registro de anomalías que presentaron los 
equipos, por lo que se detalla los inconvenientes y la ejecuta la persona encargada de hacer 
la inspección.  
Inspección autónoma:  
La inspección autónoma tiene que ver con que el personal esté capacitado para gestionar en 
el lugar de trabajo, lo que involucra la gestión respecto a los equipos. Es por ello que se 
establecen equipos de trabajo con los cuales se definan los objetivos a tomar en cuenta 
respecto al Mantenimiento Autónomo. 
Tabla 20. Inspección autónoma 
 
Fuente: Gloria S.A. 
 
En la tabla 20, se observa la tabla de inspección que se realiza a los equipos con una meta a 
alcanzar establecido en la línea 9 de la fábrica de envases, siendo útil para establecer metas 
de producción y al mismo tiempo tener una proyección en el tiempo de lo que se debe 




Nivel de implantación 
Se realiza la implantación del Mantenimiento Autónomo considerando la organización del 
área y orden del área, así como completar la gestión autónoma del Mantenimiento, durante 
las 2 últimas semanas programadas. 
Organización y orden del área 
En la organización del área de toma en cuenta los lineamientos de las 5S en la que se 
considera dos aspectos fundamentales: organización (seiri) y orden (seiton) ya que son los 
aspectos importantes en el área que son causales de las deficiencias que se tiene en la línea 
9 debido a que no se tiene una buena organización y la falta de orden dificulta el trabajo 
realizado por el personal siendo frecuente la falta de herramientas, materiales y por otra 
parte no se tiene la disponibilidad requerida de los materiales al momento de la labor 
realizada. 
 
Figura 28: Herramientas de trabajo ordenadas (organización – seiri) 
 
En la figura 28 se tiene la clasificación de las herramientas como parte de la mejora 
planteada en la línea 9, con la finalidad de disponer inmediatamente, cuando se requiere 
para una eventualidad o en todo caso para un mantenimiento autónomo. 
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Tabla 21. Lista de elementos necesarios e innecesarios 
 
 
Fuente: Gloria S.A. 
 
En la tabla 21 se tiene el formato diseñado para identificar los elementos necesarios e 
innecesarios en la línea 9, logrando de esta manera tener clasificado los materiales que se 





D S M OF
Tenaza de corte 1 1 no si x no tiene 2 1 En Evaluación
Cizalla de corte 1 1 no si x no tiene 2 1 En Evaluación
Medidor de porosidad 1 1 si no x no tiene 0 0 En Evaluación
Reloj comparador de diametro 1 1 si no x no tiene 2 1
En Evaluación





V°B° Jefe Área: Roberto RojasRealizado por: Carlos Santa María






















Tabla. 22. Lista de inventario (orden - seiton)  
 
Fuente: Gloria S.A. 
En la tabla 22 se tiene el formato para registrar el inventario de acuerdo al modelo ABC, considerando los artículos de mayor rotación en la 
categoría A y los de menos rotación los de la categoría C.
Area /Máquina
Zona Responsable
Fecha de actualización Firma
INNECESARIO OBSERVACIONES





x cada 15 días
x cada 15 días
FREC. USO
x no se usa
x no se usa














Microporoso de filete de soldadura
Recipiente de sulfato de cobre
Recipiente de acetona
Gomas de succión para cortadora
Gomas de succión para desapiladora
Almacén
1. Agrupando lo necesario 2. Pondiendo en orden
NECESARIO
Almacén
Código SAP Cantidad NOMBRE DEL ELEMENTO
FREC. USO LUGAR/ ALMACÉN
Lista de Inventario
ago-18
Linea 9 - Fabrica de envases
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En esta fase también se resalta la labor de control que se ejerce en el área para identificar 
las deficiencias que se presentan y de manera inmediata tomar decisiones respecto a lo que 
se requiere con la finalidad de cumplir con la programación del Mantenimiento Autónomo. 
Los estándares que se incorporaron en la línea de producción de envases están diseñados 
con la finalidad de lograr atender adecuadamente cada labor de Mantenimiento Autónomo 
a los equipos que se tiene en producción. 
Cada estándar consta de lo siguiente: 
- Una cartilla con las especificaciones para limpieza, inspección y lubricación 
- Leyenda de tipo de trabajo 
- Detalles de sistema 
- Detalles de componentes 
- Detalle de actividad 
- Lista de limpieza  
- Lista de lubricación 
- Lista de inspección 
Estas cartillas que contienen los detalles de los estándares adecuados al manteniendo son 
útiles para tener claramente definido la labor que se hace con los equipos en su fase de 
Mantenimiento Autónomo, lo que permite identificar de manera efectiva las acciones que 
se realizan en cada uno de los equipos y al mismo tiempo tener registrado para la labor de 
inspección y toma de decisiones respecto a lo que se realiza con cada equipo. 
En cada cartilla está el detalle que se realizó con fines de lograr un mayor tiempo de 
operatividad de los equipos evitando las paradas constantes por falta de revisiones y 
limpieza de los mismos. 
A continuación, se tienen las cartillas con las limpiezas, inspecciones y lubricación 

































Completar la gestión autónoma del mantenimiento 
Finalmente se ejerce un control totalmente autónomo y se realizan de manera continua 
las actividades del mantenimiento aprovechando al máximo los conocimientos 
obtenidos en los seis pasos anteriores. Se toma en cuenta en la línea 9 de la fábrica de 
envases lo siguiente: 
- La disponibilidad de los equipos evitando las paradas que en su momento 
ocasionaba paradas no programadas. Esta situación tiene actualmente un control 
significativo, permitiendo una mejora en la producción de envases 
- El rendimiento de los equipos se comprueba que está en mejores condiciones ya 
que inmediatamente ocurrido un incidente se interviene inmediatamente lo que 
evita pérdidas de tiempo prologadas 
- Respecto al reproceso de productos que tiene que ver con la tasa de calidad se 
minimizó ya que las máquinas mejor calibradas y con control y seguimiento 
mediante el mantenimiento autónomo no muestran fallas en el proceso, se asocia 
más a paradas por factores mecánicos. 
- Se define en cada ciclo productivo la cantidad de intervenciones a los equipos 
mediante un control de actividades de mantenimiento autónomo para proyectar la 
producción al logro de lo programado. 
 
2.7.4. Resultados de las mejoras 
Luego de la mejora realizada en la empresa, se tiene resultados favorables que han 
demostrado ser los adecuados por lo tanto son evidencias que demuestran que la presente 
investigación resultó favorable para la empresa. 
Es evidente que las capacitaciones en el Mantenimiento Autónomo tuvieron un impacto 
positivo en el área ya que se pudo hacer mejoras en primer lugar en la inspección de los 
equipos, logrando adecuar a las necesidades del área desde la forma de limpieza y 
liberación de la suciedad hasta el desmontaje de algunas partes necesarias para una 
perfecta limpieza. Así mismo cada parte del equipo que requiere lubricación se hizo al 
término de cada ciclo de producción, es decir diariamente antes del inicio de producción de 
envases se adecuó los equipos con la finalidad de tenerlos en perfectas condiciones y en los 




Del mismo modo los estándares incorporados facilitarón el trabajo ya que el personal bajo 
esas condiciones realizó el trabajo logrando una mejora significativa. 
Del mismo modo en la variable dependiente las mejoras incorporadas en el proceso de 
Mantenimiento Autónomo sirvieron para que haya un incremento en la eficiencia, eficacia 
y productividad, lo que permitió que se incremente las cantidades diarias de producción de 
envases permitiendo mayor disponibilidad de los mismos para lograr aumentar la 











Tabla 23. Información recolectada después de la aplicación del mantenimiento autónomo 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 23, se tiene el resumen de los indicadores del mantenimiento autónomo que fueron registrados durante el mes de octubre durante 
24 días hábiles laborables, después de aplicar el mantenimiento autónomo. 
LLE LLP IEE IEP NEE NEP
01/10/2018 6 8 75.0% 7 8 87.5% 8 10 80.0%
02/10/2018 7 8 87.5% 7 8 87.5% 8 10 80.0%
03/10/2018 6 8 75.0% 6 8 75.0% 9 10 90.0%
04/10/2018 6 8 75.0% 8 8 100.0% 9 10 90.0%
05/10/2018 6 8 75.0% 6 8 75.0% 9 10 90.0%
06/10/2018 8 8 100.0% 7 8 87.5% 9 10 90.0%
08/10/2018 7 8 87.5% 7 8 87.5% 8 10 80.0%
09/10/2018 7 8 87.5% 6 8 75.0% 8 10 80.0%
10/10/2018 7 8 87.5% 7 8 87.5% 8 10 80.0%
11/10/2018 7 8 87.5% 7 8 87.5% 8 10 80.0%
12/10/2018 6 8 75.0% 8 8 100.0% 8 10 80.0%
13/10/2018 6 8 75.0% 8 8 100.0% 10 10 100.0%
15/10/2018 6 8 75.0% 7 8 87.5% 7 10 70.0%
16/10/2018 6 8 75.0% 8 8 100.0% 7 10 70.0%
17/10/2018 8 8 100.0% 6 8 75.0% 8 10 80.0%
18/10/2018 7 8 87.5% 6 8 75.0% 8 10 80.0%
19/10/2018 8 8 100.0% 7 8 87.5% 10 10 100.0%
20/10/2018 6 8 75.0% 8 8 100.0% 7 10 70.0%
22/10/2018 6 8 75.0% 7 8 87.5% 9 10 90.0%
23/10/2018 6 8 75.0% 8 8 100.0% 9 10 90.0%
24/10/2018 8 8 100.0% 6 8 75.0% 6 10 60.0%
25/10/2018 7 8 87.5% 7 8 87.5% 9 10 90.0%
26/10/2018 7 8 87.5% 7 8 87.5% 9 10 90.0%






















Figura 34. Ajuste de equipos 
En la figura 34, se observa el comportamiento del ajuste de equipos, logrando un promedio 
de 84,46%, comprobándose una mejora con respecto al periodo anterior antes de aplicar el 
Mantenimiento Autónomo 
 
Figura 35. Inspección de equipos 
En la figura 35, se observa el comportamiento de la inspección de equipos, alcanzando esta 
vez un promedio de 87,5% con respecto al periodo anterior, lo que nos permite comprobar 
que hay un mejor desempeño del personal respecto al periodo anterior. 
 
Figura 36. Implantación de estándares 
 
En la figura 36, se observa la labor de implantación de estándares, alcanzando esta vez un 
promedio de 83,8% con respecto al periodo anterior, lo que nos permite comprobar que 
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hay un mejor desempeño del personal respecto al periodo anterior. 
 
Eficiencia después de aplicar el mantenimiento autónomo 
Tabla 24. Ficha de recolección de datos de la dimensión eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 24, se tiene que la eficiencia con respecto al periodo anterior aumenta a 81,1% 












de % de 
eficiencia
OCTUBRE
02/10/2018 7.1 8 88.7%
03/10/2018 6.8 8 85.5%
04/10/2018 7.2 8 90.1%
05/10/2018 6.5 8 81.4%
06/10/2018 6.6 8 82.0%
07/10/2018 5.6 8 70.0%
10/10/2018 6.1 8 76.3%
11/10/2018 6.5 8 81.5%
12/10/2018 6.5 8 81.0%
13/10/2018 7.1 8 88.6%
14/10/2018 6.7 8 83.7%
16/10/2018 6.7 8 84.0%
17/10/2018 7.4 8 92.0%
18/10/2018 6.0 8 74.4%
19/10/2018 5.9 8 73.9%
20/10/2018 6.5 8 81.3%
21/10/2018 5.9 8 73.7%
23/10/2018 6.9 8 86.4%
24/10/2018 6.2 8 77.0%
25/10/2018 6.8 8 84.9%
26/10/2018 6.5 8 81.2%
27/10/2018 5.8 8 73.0%
28/10/2018 5.7 8 71.7%
30/10/2018 6.8 8 84.9%





           
   
   




Figura 37.  Horas de producción de envase 
En la figura 37 se tiene que las horas reales tuvierón un incremento significativo lo que 
permite que haya más tiempo de producción de envase por lo que la eficiencia en la línea 
de producción aumenta, ya que se tiene más tiempo los equipos operativos. 
Eficacia después de aplicar el mantenimiento autónomo 
Tabla 25. Ficha de recolección de datos de la dimensión eficacia. 
 
Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 25, se tiene los resultados de la eficacia, comprobándose un incremento 
significativo con respecto al periodo anterior, siendo esta vez de un promedio de 87,3% 
 
Figura 38. Producción de envases 
 
En la figura 38, se tiene que la producción de envases se incrementó significativamente, 
debido a que los equipos funcionan más tiempo siendo la producción de envases mayor 
que el periodo anterior lo que comprueba el incremento de la eficacia. 
 
Productividad después de aplicar el mantenimiento autónomo 
Tabla 26. Resultados de la productividad después del Mantenimiento Autónomo 
 







02/10/2018 7.095903 8 88.7% 195562 230400 84.9% 75.29%
03/10/2018 6.842014 8 85.5% 208250 230400 90.4% 77.30%
04/10/2018 7.204132 8 90.1% 219879 230400 95.4% 85.94%
05/10/2018 6.511979 8 81.4% 198745 230400 86.3% 70.22%
06/10/2018 6.5625 8 82.0% 200200 230400 86.9% 71.28%
07/10/2018 5.601389 8 70.0% 201320 230400 87.4% 61.18%
10/10/2018 6.100417 8 76.3% 196892 230400 85.5% 65.17%
11/10/2018 6.519306 8 81.5% 198956 230400 86.4% 70.37%
12/10/2018 6.482292 8 81.0% 207890 230400 90.2% 73.11%
13/10/2018 7.091736 8 88.6% 190562 230400 82.7% 73.32%
14/10/2018 6.695139 8 83.7% 195220 230400 84.7% 70.91%
16/10/2018 6.717014 8 84.0% 205850 230400 89.3% 75.02%
17/10/2018 7.363715 8 92.0% 200235 230400 86.9% 80.00%
18/10/2018 5.955556 8 74.4% 215600 230400 93.6% 69.66%
19/10/2018 5.909722 8 73.9% 190200 230400 82.6% 60.98%
20/10/2018 6.506944 8 81.3% 188500 230400 81.8% 66.55%
21/10/2018 5.892361 8 73.7% 199700 230400 86.7% 63.84%
23/10/2018 6.909722 8 86.4% 200200 230400 86.9% 75.05%
24/10/2018 6.163194 8 77.0% 197500 230400 85.7% 66.04%
25/10/2018 6.790972 8 84.9% 205420 230400 89.2% 75.68%
26/10/2018 6.494931 8 81.2% 198254 230400 86.0% 69.86%
27/10/2018 5.842465 8 73.0% 199623 230400 86.6% 63.28%
28/10/2018 5.737674 8 71.7% 205245 230400 89.1% 63.89%
30/10/2018 6.791181 8 84.9% 205426 230400 89.2% 75.69%
70.8%
EFICIENCIA EFICACIA





En la tabla 26, se tiene los resultados obtenidos que nos muestra un incremento 
significativo respecto al periodo anterior, lo que se comprueba un incremento significativo 
que asciende a 70,8%.  
 
Figura 39. Resultados de la productividad 
En la figura 39 se tiene las variaciones porcentuales de la productividad durante el periodo 
posterior a la aplicación del Mantenimiento Autónomo, lo que nos permite comprobar unos 
incrementos significativos, siendo determinante en la mejora de la producción de los 
envases y al mismo tiempo mejor uso de las máquinas y en mayor tiempo durante la 










2.7.5. Análisis económico financiero 
a) Determinación de los gastos de implementar la mejora del Mantenimiento 
Autónomo 
Tabla 27. Inversión utilizada en la implementación del Mantenimiento Autónomo 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 27, se tiene el resumen de la inversión utilizada en la implementación del 
mantenimiento Autónomo, donde se observa que al comparar el antes y después del 
Mantenimiento Autónomo se tiene un costo total de S/. 6,900.00 
 
b) Determinar los costos de producción de envases comparativos en los periodos antes 
y después de la aplicación del Mantenimiento Autónomo 
En la presente se hace un comparativo de costos de producción entre los meses agosto y 
octubre, que corresponden a la producción de envases antes y después de aplicar el 
mantenimiento autónomo. 
Con esto se comprueba que la reducción de paradas de equipo ha permitido incrementar la 
producción de envases lo que permite que se tenga mayor disponibilidad de los mismos 
para que se logre aumentar la cantidad de producción y al mismo tiempo mejorar la 








TOTAL      
S/.
1 NIVEL BÁSICO
1.1 Capacitación del personal 3 500.00             1,500.00          
1.2 Materiales para la limpieza inicial 8 100.00             800.00             
1.3
Materiales de limpieza de focos de suciedad
y limpieza de zonas inaccesibles 12 50.00               600.00             
2 NIVEL DE EFICIENCIA
2.1 Servicios de inspección de equipos 2 1,000.00          2,000.00          
2.2 Manuales de estandares de equipos 50 10.00               500.00             
3 NIVEL DE IMPLANTACIÓN
3.1 Auditoria de linea 9 de fabricacion de envases 1 1,000.00          1,000.00          
3.2 Imprevistos 1 500.00        500.00        
3,160.00   6,900.00   TOTAL 
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Tabla 28. Costo de producción antes de aplicar el Mantenimiento Autónomo durante el 
mes de agosto 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 28, se tiene la cantidad de envases que se producen en el mes de agosto en los 
24 días útiles de producción, comprobando que se logra un total de 3907659 envases. 
 
 










1 173562 0.24 41,654.88        
2 166250 0.24 39,900.00        
3 146879 0.24 35,250.96        
4 159745 0.24 38,338.80        
5 171200 0.24 41,088.00        
6 166750 0.24 40,020.00        
7 146892 0.24 35,254.08        
8 158956 0.24 38,149.44        
9 157890 0.24 37,893.60        
10 160562 0.24 38,534.88        
11 145220 0.24 34,852.80        
12 157850 0.24 37,884.00        
13 160235 0.24 38,456.40        
14 145600 0.24 34,944.00        
15 170200 0.24 40,848.00        
16 168500 0.24 40,440.00        
17 169700 0.24 40,728.00        
18 170200 0.24 40,848.00        
19 177500 0.24 42,600.00        
20 175420 0.24 42,100.80        
21 158254 0.24 37,980.96        
22 159623 0.24 38,309.52        
23 165245 0.24 39,658.80        
24 175426 0.24 42,102.24        
total envases 3907659
Area de produccion de envases - Antes
PRODUCCION DEL MES DE Agosto
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Tabla 29. Producción después de aplicar el Mantenimiento Autónomo durante el mes de 
octubre 
  
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 29, se tiene la cantidad de envases que se producen en el mes de octubre 
después de la aplicación del Mantenimiento Autónomo, en los 24 días útiles de 
producción, comprobando que se logra un total de 4825229 envases. 
 










1 195562 0.24 46,934.88   
2 208250 0.24 49,980.00   
3 219879 0.24 52,770.96   
4 198745 0.24 47,698.80   
5 200200 0.24 48,048.00   
6 201320 0.24 48,316.80   
7 196892 0.24 47,254.08   
8 198956 0.24 47,749.44   
9 207890 0.24 49,893.60   
10 190562 0.24 45,734.88   
11 195220 0.24 46,852.80   
12 205850 0.24 49,404.00   
13 200235 0.24 48,056.40   
14 215600 0.24 51,744.00   
15 190200 0.24 45,648.00   
16 188500 0.24 45,240.00   
17 199700 0.24 47,928.00   
18 200200 0.24 48,048.00   
19 197500 0.24 47,400.00   
20 205420 0.24 49,300.80   
21 198254 0.24 47,580.96   
22 199623 0.24 47,909.52   
23 205245 0.24 49,258.80   
24 205426 0.24 49,302.24   
total envases 4825229
PRODUCCION DEL MES DE Octubre
Area de produccion de envases - Después
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b) Determinar la producción de envases comparativos en los periodos antes y después 
de la aplicación del Mantenimiento Autónomo 
 
Tabla 30. Resumen de producción de envases meses: agosto y octubre 
  
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 30, se observa que hay un incremento en la producción de envases de 917570 lo 
que demuestra que la mayor disponibilidad de equipos de fabricación de envases permite 
este incremento significativo, como se puede apreciar a continuación en la figura 40. 
 
 















c) Determinar del ahorro por mayor tiempo de trabajo de equipos de producción de 
envases 
En la presente se demuestra el ahorro en costos que genera la mayor disponibilidad de 
equipos evitando paradas que reduce significativamente la producción de envases como se 
pudo demostrar anteriormente, siendo vital para la empresa ya que se evitan mayores 
gastos a la empresa. 
Tabla 31. Comparativo de costos por equipos parados en producción de envases – Línea 9 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 31, se tiene el comparativo de costos entre las horas perdidas promedio de 
equipos parados, siendo mayor el costo en el mes de agosto a comparación del mes de 
octubre que se aplicó el mantenimiento autónomo, así como la proyección del mismo a un 
año asumiendo que se tiene los 12 meses de producción con los mismo 24 días hábiles de 
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Figura 41. Costos de paradas de equipos  
En la figura 41 se tiene una representación gráfica de lo que representa los costos de 
paradas de equipos antes y después del mantenimiento autónomo, lo que demuestra que se 
tiene mayor gasto antes que después del mantenimiento, resultando una diferencia de S/. 
56,000 mensualmente. 
 
Cálculo de beneficio – costo 







Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 32, se concluye que por el proyecto de aplicación del mantenimiento autónomo 
fue exitoso debido a que se logra reducir los tiempos de mantenimiento, menos paradas de 
máquina y mayor producción de envases. En eses sentido se logra demostrar que por cada 
S/1.00 de inversión en la implementación del mantenimiento autónomo se recupera S/8.11, 
lo que demuestra la mejora en la línea 9 de fabricación de envases. 
CALCULO DEL BENEFICIO DE COSTO 
BENEFICIO DEL PROYECTO 
(comparativo del mes antes y después) 56,000.00 




























3.1. Análisis descriptivo 
3.1.1. Variable independiente: Mantenimiento Autónomo 
Tabla 33. Resultados de la Aplicación del Mantenimiento Autónomo 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 33, se tiene los resultados comparativos de las dimensiones de nuestra variable 
independiente Mantenimiento Autónomo, resultado: 
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En la dimensión nivel básico se tiene los resultados del indicador ajuste de equipos el cual 
se observa que aumentó en promedio de 65,6% a 84,4% observando una mejora 
significativa. 
En la dimensión nivel de eficiencia cuyo indicador es inspección de equipos, se observa 
que también hay un aumento en promedio de 66,7% a 87,5% lo que demuestra una mejora 
en significativa. 
En la dimensión nivel de plena implementación cuyo indicador es implantación de 





Figura 42. Comparativo de dimensión nivel básico, indicador: % de ajuste de equipo 
 
En la figura 42, se tiene la comparación de los resultados obtenidos en los periodos de 
recolección de información correspondientes al indicador del nivel básico: ajuste de 
equipos, donde se observa el aumento significativo luego de aplicar el Mantenimiento 









Figura 43. Comparativo de dimensión nivel de eficiencia, indicador: inspección de equipo 
 
En la figura 43, se tiene la comparación de los resultados obtenidos en los periodos de 
recolección de información correspondientes al indicador de la dimensión nivel de 
eficiencia: inspección de equipo, donde se observa el aumento significativo luego de 
aplicar el Mantenimiento Autónomo cuyo promedio es de 66,7% a 87,5%, por lo que se 
concluye que se incrementó en 20,8% 
Figura 44. Comparativo de dimensión nivel de plena implementación, indicador: 




En la figura 44, se tiene la comparación de los resultados obtenidos en los periodos de 
recolección de información correspondientes al indicador de la dimensión nivel de plena 
implementación, donde se observa el aumento significativo luego de aplicar el 
Mantenimiento Autónomo cuyo promedio fue de 57,9% a 83,8%, por lo que se concluye 
que se incrementó en 25,9% 
 
3.1.2. Variable dependiente: Productividad 













Desviación estándar 6,21212 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 34, de la productividad de la línea 9 de la fábrica de envases nos muestra que ha 
mejorado de 49,99% a 70,82% con la aplicación del mantenimiento autónomo, logrando 
un incremento en la productividad de 20,82%, por lo tanto, esta mejora de la productividad 
tiene un impacto favorable en la línea 9 ya que se logra incrementar la fabricación de 
envases. 
  
Figura 45. Diagrama de frecuencias de la variable productividad  
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En la figura 45., correspondientes a la variable productividad se observa que hay una 
diferencia significativa entre las medias del antes y después del mantenimiento autónomo, 
cuya diferencia porcentual es de 20,82% 
 
3.1.3. Variable dependiente – dimensión 1: Eficiencia 
 
Tabla 35. Estadística descriptiva de la dimensión eficiencia 
 Estadístico 
eficiencia antes Media 70,5117 
Mediana 69,7850 
Varianza 17,779 
Desviación estándar 4,21654 
eficiencia después Media 81,1333 
Mediana 81,4500 
Varianza 38,041 
Desviación estándar 6,16770 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 35, correspondiente a la eficiencia nos muestra que ha mejorado con la aplicación 
del mantenimiento autónomo de 70,51% a 81,13%, por lo tanto, se confirma una mayor 
eficiencia cuyo incremento es de 10,62%. 
  
 
Figura 46.  Diagrama de frecuencias de la dimensión eficiencia  
 
En la figura 46, correspondientes al indicador de   la dimensión eficiencia se observa que 
hay una diferencia significativa entre las medias del antes y después del mantenimiento 
autónomo, cuya diferencia porcentual es de 10,62%. 
123 
 
3.1.4. Variable dependiente – dimensión 2: Eficacia. 
 
Tabla 36. Estadística descriptiva de la dimensión eficacia 
 Estadístico 
eficacia antes Media 70,6679 
Mediana 70,7050 
Varianza 17,778 
Desviación estándar 4,21639 
eficacia después Media 87,2667 
Mediana 86,8000 
Varianza 10,192 
Desviación estándar 3,19247 
Fuente: Elaboración Propia  
La tabla 36, correspondiente a la eficacia nos muestra que ha mejorado con la aplicación de 
del mantenimiento autónomo, por lo tanto, se confirma una mayor eficacia de 70,66% a 
87,26% siendo su incremento de 16,59%. 
 
 
Figura 47. Diagrama de frecuencias de la dimensión eficacia  
 
 
En la figura 47 correspondientes a la dimensión eficacia se observa que hay una diferencia 
significativa entre las medias del antes y después del mantenimiento autónomo, cuya 






3.2. Análisis Inferencial 
Se realizó la prueba o contrastación de hipótesis, utilizando un criterio de decisión, según 
se indica a continuación, para rechazar o aceptar las hipótesis. Para tal fin utilizaremos el 
software estadístico SPSS versión 22. 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Prueba de normalidad 
Se efectuó la contrastación de la hipótesis general, en primer lugar, para determinar la 
conducta de la serie de datos y se verifica si provienen de una ordenación normal o no, 
para tal efecto nuestra muestra es pequeña menor o igual a ≤ 30 datos, por ende, se procede 
con el estadígrafo Shapiro Wilk. 
Si el valor P es mayor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos 
provienen de una distribución normal.  
P valor ≤ α entonces los datos no provienen de una distribución normal 
 
Variable Dependiente: Productividad 
Regla de decisión: 
Si Sig > 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
Si Sig ≤ 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Tabla 37. Prueba de normalidad de productividad antes y después con Shapiro Wilk 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
productividad        
pre test 
,134 24 ,200* ,950 24 ,267 
productividad           
post test 
,095 24 ,200* ,966 24 ,559 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla 37, se puede verificar que la significancia de la productividad antes y después 
presenta un valor superior a 0.05 (0.267 y 0.559 respectivamente), por consiguiente, se 
acepta la hipótesis nula, con los valores obtenidos de nuestras significancias llegamos a la 
conclusión de que nuestros datos siguen una distribución normal y de acuerdo a la regla de 
decisión, queda demostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que se quiere 
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saber si la productividad ha mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo    T-
student. 
 
Prueba de hipótesis 
Ho: La aplicación del Mantenimiento Autónomo no incrementa la productividad en la línea 
9 de la fábrica de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018 
Hi: La aplicación del Mantenimiento Autónomo incrementa la productividad en la línea 9 
de la fábrica de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018 
 
Tabla 38. Estadística de muestras relacionadas de productividad antes y después con T-
student 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 productividad pre test 
49,9913 24 5,80959 1,18588 
productividad post test 
70,8208 24 6,21212 1,26804 
Fuente: Spss versión 22 
 
De la tabla 38, se puede verificar que la media después es mayor que la media antes debido 
a que se incrementa la productividad, en 20,82%. 
 
Regla de decisión: 
Si Sig > 5 % se acepta Ho 




















95% de intervalo de 
confianza de la 
diferencia 
Inferior Superior 
productividad       
pre-test 
productividad     
post-test 
20,82958 8,90401 1,81752 24,58942 17,06975 11,460 23 ,000 
Fuente: Spss versión 22 
 
De la tabla 39, de muestras relacionadas se comprueba que el valor de significancia del 
estudio realizado es 0,000, siendo menor que 0,05 por lo tanto se reafirma que se rechaza la 
hipótesis nula y se acepta la hipótesis del investigador: La aplicación del Mantenimiento 
Autónomo incrementa la productividad en la línea 9 de la fábrica de envases de la empresa 
Gloria S.A., Huachipa, 2018 
 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica 
Prueba de normalidad 
Se llevó a cabo la contrastación de la hipótesis y verificaremos si provienen de una 
distribución normal o no y como la muestra es pequeña se utilizó el estadígrafo de Shapiro 
Wilk. 
Si el valor P es mayor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos 
provienen de una distribución normal.  
P valor > α, entonces los datos provienen de una distribución normal.  
Si el P valor es menor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos no 
provienen de una distribución normal.  
P valor ≤ α, entonces los datos no provienen de una distribución normal 
 
Dimensión 1: Eficiencia 
Regla de decisión: 
Si Sig > 5 % se acepta Ho 




Tabla 40.  Prueba de normalidad de Eficiencia antes y después con Shapiro Wilk 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
eficiencia antes ,153 24 ,155 ,948 24 ,241 
eficiencia después ,158 24 ,125 ,960 24 ,440 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla 40, se puede verificar que la significancia de la eficiencia antes y después 
presenta un valor superior a 0.05 (0.241 y 0.440 respectivamente), por consiguiente, se 
acepta la hipótesis nula, con los valores obtenidos de nuestras significancias llegamos a la 
conclusión de que nuestros datos siguen una distribución normal y de acuerdo a la regla de 
decisión, queda demostrado que tienen comportamientos paramétricos. Dado que lo que se 
quiere es saber si la eficiencia ha incrementado, se procederá al análisis con el estadígrafo 
de la Prueba T-student 
Prueba de hipótesis 
Ho: La aplicación del Mantenimiento Autónomo no incrementa la eficiencia en la línea 9 
de la fábrica de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018 
Hi: La aplicación del Mantenimiento Autónomo incrementa la eficiencia en la línea 9 de la 
fábrica de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018 
Tabla 41. Descriptivos de Eficiencia antes y después con T Student. 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 eficiencia antes 70,5117 24 4,21654 ,86070 
eficiencia después 81,1333 24 6,16770 1,25898 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla 41, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (70,51) es menor 
que la media de la eficiencia después (81,13), por consiguiente, se comprueba que se hace 
mejor uso de los recursos de la línea 9 de la fábrica de envases. 
128 
 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el valor 
de significancia de los resultados de la aplicación de la prueba T Student a ambas 
eficiencias.  
Regla de decisión:  
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 42. Análisis del valor de eficiencia antes y después con T Student. 












95% de intervalo de 






10,62167 7,28533 1,48711 13,69799 7,54534 7,142 23 ,000 
 Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla 42, se puede verificar que la significancia de la prueba T Student, aplicada a la 
eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna tal que: La aplicación del 
Mantenimiento Autónomo incrementa la eficiencia en la línea 9 de la fábrica de envases de 
la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018. 
 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica 
Prueba de normalidad 
Para este punto, se va llevar adelante la contrastación de la hipótesis y verificaremos si 
provienen de una distribución normal o no, para tal efecto nuestra muestra es pequeña dado 
que es una muestra pequeña menor o igual a ≤ 30 datos, por ende, procede con el 
estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Si el valor P es mayor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos 
provienen de una distribución normal.  
P valor > α = los datos provienen de una distribución normal.  
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Si el P valor es menor al nivel de significación α (0.05) quiere decir que los datos no 
provienen de una distribución normal.  
P valor ≤ α = los datos no provienen de una distribución normal 
 
Dimensión 2: Eficacia 
Regla de decisión: 
Si Sig > 5 % se acepta Ho 
Si Sig ≤ 5 % se rechaza Ho 
 
Tabla 43. Prueba de normalidad de Eficacia antes y después con Shapiro Wilk 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
eficacia antes ,138 24 ,200* ,929 24 ,093 
eficacia después ,171 24 ,069 ,946 24 ,224 
Fuente SPSS versión 22 
De la tabla 43, se puede verificar que la significancia de la eficacia antes y después 
presenta un valor superior a 0.05 (0.093 y 0.224 respectivamente), se acepta la hipótesis 
nula, con los valores obtenidos de nuestras significancias llegamos a la conclusión de que 
nuestros datos siguen una distribución normal y de acuerdo a la regla de decisión, queda 
demostrado que tienen comportamiento paramétrico. Dado que lo que se quiere es saber si 
la eficacia ha incrementado, se procederá al análisis con el estadígrafo de la Prueba T-
Student. 
 
Prueba de hipótesis 
Ho: La aplicación del Mantenimiento Autónomo no incrementa la eficacia en la línea 9 de 
la fábrica de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018. 
Hi: La aplicación del Mantenimiento Autónomo incrementa la eficacia en la línea 9 de la 








Tabla 44.  Descriptivos de Eficacia antes y después con T Student. 
Estadísticas de muestras emparejadas 





Par 1 eficacia antes 70,6679 24 4,21639 ,86067 
eficacia después 87,2667 24 3,19247 ,65166 
Fuente: SPSS versión 22 
De la tabla 44, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (70,66) es menor 
que la media de la eficacia después (87,26), por consiguiente, se comprueba que hay mayor 
producción de envases 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el valor 
de significancia de los resultados de la aplicación de la prueba T Student a ambas 
eficiencias.  
Regla de decisión:  
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 45.  Análisis del valor de eficacia antes y después con T Student. 
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diferencia 
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16,59875 6,03400 1,23168 19,14668 14,05082 13,476 23 ,000 
Fuente: IBM SPSS Statistics Visor versión 24 
De la tabla 45, se puede verificar que la significancia de la prueba T Student, aplicada a la 
eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna tal que: La aplicación del 
Mantenimiento Autónomo incrementa la eficacia en la línea 9 de la fábrica de envases de 



























De acuerdo a los resultados obtenidos en las hipótesis de la presente investigación se tiene: 
 
➢ Según los resultados obtenidos en nuestra hipótesis general se logró que La aplicación 
del Mantenimiento Autónomo incrementa la productividad en la línea 9 de la fábrica 
de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018, con un nivel de significancia de 
0,000, alcanzando la productividad una mejora de 20,82%; por lo cual se concluye el 
rechazo de la hipótesis nula aceptando la hipótesis alterna. Por su parte OROZCO, 
Eduard en su tesis “Plan de mejora para aumentar la productividad en el área de 
producción de la empresa confecciones deportivas todo Sport Chiclayo, 2015”, cuyo 
objetivo fue diseñar el plan de mejora para aumentar la productividad en el área de 
producción en la empresa de confecciones deportivas, logró un incremento de la 
productividad parcial de 5% a 9% y una productividad global resaltando en casacas 
para buzo hasta el 25%. 
 
 
➢ Según los resultados obtenidos en nuestra dimensión eficiencia se logró que La 
aplicación del Mantenimiento Autónomo mejora la eficiencia en la línea 9 de la fábrica 
de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018, con un nivel de significancia de 
0,000, logrando una mejora de la eficiencia en 10,62%, por lo cual se concluye el 
rechazo de la hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna. El autor BENITES, Pedro 
en su tesis  “Impacto económico del mantenimiento no programado en el costo de la 
producción en la empresa KAR & MA SAC”, tuvo por objetivo diagnosticar los 
equipos de la organización, costos de mantenimiento y tiempos muertos en el proceso 
productivo, logró que el mantenimiento de las maquinarias de la línea de producción 
de sal de mesa e industrial permite reducir el tiempo muerto por paradas a un 12,5%, 
esta reducción que influye en las utilidades netas por producto vendido mejora la 
eficiencia de la empresa. 
 
 
➢ Según los resultados obtenidos en la dimensión eficacia, se logró que La aplicación del 
Mantenimiento Autónomo mejora la eficacia en la línea 9 de la fábrica de envases de 
la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018, con un nivel de significancia de 0,000, 
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logrando una mejora de la eficacia en 16,59% por lo que se concluye rechazando la 
hipótesis nula aceptando la hipótesis alterna. El autor ODAR, Jorge, en su tesis 
“Mejora de la productividad en la empresa Vivar SAC.”. de tipo aplicada tuvo como 
objetivo fue mejorar la productividad en la empresa, siendo una tesis de tipo aplicada 
donde los factores humanos, materiales y económicos fueron determinantes para la 
mejora ya que se analizó las actividades realizadas y  logró un aumento en cuanto a 
recursos materiales, 11% en cuanto a mano de obra, 16% en cuanto a recursos 
financieros y 7% en utilización, redujo el cuello de botella y se eliminaron actividades 














































Las conclusiones a las que se llegó durante la presente investigación fueron las siguientes: 
 
➢ Con respecto al objetivo general, se logró determinar que la aplicación del 
Mantenimiento Autónomo incrementa la productividad en la línea 9 de la fábrica de 
envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018, con un nivel de significancia de 
0,000, alcanzando en la productividad una mejora de 20,82%. 
➢ Como segunda conclusión con respecto al objetivo específico 1, se logró determinar 
que La aplicación del Mantenimiento Autónomo mejora la eficiencia en la línea 9 de 
la fábrica de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018, con un nivel de 
significancia de 0,000, logrando una mejora de la eficiencia en 10,62% 
➢ Como última conclusión con respecto al objetivo específico 2, sé concluye que la 
aplicación del Mantenimiento Autónomo mejora la eficacia en la línea 9 de la fábrica 
de envases de la empresa Gloria S.A., Huachipa, 2018, con un nivel de significancia 









































Se recomienda lo siguiente: 
 
➢ Para lograr cumplir con los objetivos trazados en la línea 9 de la fábrica de envases es 
necesario que los trabajadores estén motivados para implementar adecuadamente el 
Mantenimiento Autónomo, siendo vital que la gerencia general establezca un plan de 
incentivos por los logros alcanzados en la productividad siga en aumento de tal 
manera que se tenga un mayor crecimiento a nivel empresarial, siendo importante el 
aporte a la mejora de la línea 9. 
 
➢ Es importante para la mejora la eficiencia en la línea 9, el cumplimiento con los 
tiempos del mantenimiento y las programaciones para minimizar los atrasos debido a 
que en circunstancias las paradas de máquina fueron causales de los atrasos, así como 
la falta de experiencia de algunos trabajadores. Por tanto, es importante no dejar de 
lado las capacitaciones al personal nuevo que se incorpora a la empresa para un 
incremento de la eficiencia de los trabajadores. 
 
➢ Finalmente, se logrará la eficacia con el aporte del Mantenimiento Autónomo, si se 
logra alcanzar los objetivos del plan de mantenimiento y al mismo tiempo se reduce 
las fallas en los equipos de la línea 9 de la fábrica de envases. Es preciso establecer 
procedimientos de control durante y después de los mantenimientos para elevar la 
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 Anexo 1: Matriz de consistencia 
Fuente: Elaboración propia 




DIMENSIONES INDICADORES FÓRMULA ESCALA 
¿De qué manera el 
mantenimiento 
autónomo incrementará 
la productividad en la 
línea 9 de la fábrica de 
envases de la empresa 
Gloria S.A., Huachipa, 
2018? 
 
Evaluar de qué manera 
el mantenimiento 
autónomo incrementará 
la productividad en la 
línea 9 de la fábrica de 
envases de la empresa 
Gloria S.A., Huachipa, 
2018 
El mantenimiento 
autónomo incrementa la 
productividad en la línea 
9 de la fábrica de 
envases de la empresa 












autónomo o el auto 
mantenimiento es 
el mantenimiento 
llevado a cabo por 
producción, el que 
realizan los 




Torrell, p. 111) 
El mantenimiento 
autónomo será aplicado 
teniendo como 
dimensiones medibles el 
establecimiento 
estándares de limpieza y 
lubricación, la 
inspección general el 
programa de 
capacitación y el control 
del mantenimiento 
autónomo y se miden 
mediante sus 
indicadores, obteniendo 
la información en las 










AE = LLE x 100                 
LLP                                            
LLE: Limpieza y 
lubricación ejecutada                                                
LLP: Limpieza y 




















IE =   IEE   x 100                       
IEP                                    
IEE: Inspección de 
equipos realizado          




Nivel de plena 
implementación 
 
Implantación de   
Estándares 
(IE) 
IE = NNE x 100                           
NEP                                      
NEE= Número de 
estándares ejecutados        
NEP = Número de 
estándares planificados 
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICOS        
¿De qué manera el 
mantenimiento 
autónomo incrementa la 
eficiencia en la línea 9 
de la fábrica de envases 
de la empresa Gloria 
S.A., Huachipa, 2018? 
 
 
Evaluar de qué manera 
el mantenimiento 
autónomo incrementa la 
eficiencia en la línea 9 
de la fábrica de envases 
de la empresa Gloria 
S.A., Huachipa, 2018 
El mantenimiento 
autónomo incrementa la 
eficiencia en la línea 9 
de la fábrica de envases 
de la empresa Gloria 











que ver con los 
resultados que se 
obtienen en un 
proceso o un sistema, 











La productividad tiene 
como dimensiones a la 
eficiencia y eficacia y se 
mide mediante sus 
indicadores respectivos, 
para lo cual se recolecta 
la información en las 
fichas durante el 











HPE= THR x100 
           THP     
THR: Total horns reales 











¿De qué manera el 
mantenimiento 
autónomo incrementa la 
eficacia en la línea 9 de 
la fábrica de envases de 
la empresa Gloria S.A., 
Huachipa, 2018? 
Evaluar de qué manera 
el mantenimiento 
autónomo incrementa la 
eficacia en la línea 9 de 
la fábrica de envases de 
la empresa Gloria S.A., 
Huachipa, 2018 
El mantenimiento 
autónomo incrementa la 
eficacia en la línea 9 de 
la fábrica de envases de 














PE = PEE X100 
          PEP 
PEE: Producción de 
envases ejecutados 
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